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อุดมรัศม  หลายชไูทย  :  การจัดตารางการผลิตสําหรับโรงพิมพบรรจุภัณฑ   
( PRODUCTION  SCHEDULING  IN PACKAGING PRINTING FACTORY )   
อ.ที่ปรึกษา : ผศ. สุทัศน  รัตนเกื้อกังวาน , 249 หนา , ISBN 974-17-1806-3 
การวิจัยนี้มจุีดมุงหมายเพื่อจัดทําระบบการจัดลําดับงานการผลิตใหเปนไปอยางมปีระสิทธิ 

ภาพและลดอตัราการผลิตงานเสร็จไมทันกําหนดสงมอบ โดยการศกึษาสภาพการทํางานและปญหา
การวางแผนการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพในอุตสาหการสิ่งพิมพประเภทสิ่งพิมพบรรจุภัณฑ และหา
แนวทางแกไขโดยการประยกุตใชวิชาการทางวิศวกรรมอุตสาหการ  ดานการศึกษาวิธกีารทาํงาน การ
วางแผนและการควบคุมการผลิต การจัดตารางการผลติ และประยุกตใชซอฟตแวรคอมพิวเตอรเพ่ือ
ชวยในการปรบัปรุงระบบการทํางาน ในการศึกษาไดใชโรงพิมพส่ิงพิมพบรรจุภัณฑแหงหนึ่งเปน
กรณีศึกษาโดยมุงหวังวาผลจากการศึกษาจะไดเปนแบบอยางแกโรงงานอุตสาหกรรมประเภทเดียวกัน 

จากการศึกษาพบวา สาเหตุสําคัญที่ทําใหระบบการวางแผนการผลิตไมมีประสิทธิภาพ ไดแก 
ไมมกีารศึกษากําลังการผลิตที่เปนจริงของโรงงาน  ไมมีหนวยงานวางแผนการผลิตและผูรับผิดชอบ
โดยตรง และการจัดการวัตถดุิบขาดประสทิธิภาพ  จากสภาพที่เกิดขึ้นสงผลใหเกิดการทาํงานลวงเวลา
มากและการสงมอบเกิดความลาชา ผูวิจัยไดเสนอแนวทางในการปรับปรุง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพโดย 

1. การประยุกตใชเทคนิคในการศึกษาวิธีการทํางาน ( Work Study ) เพ่ือชวยในการกําหนด 
เวลามาตรฐานในการทํางานและกําลังการผลิตของเครื่องจักร 

2. การประยุกตใชเทคนิคการวางแผนและการควบคุมการผลิต  และการจัดตารางการผลิต เพ่ือ
เพ่ิมประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลติ ซ่ึงจะชวยลดการสงมอบสินคาไมทนัเวลาได 

3. การประยุกตใชซอฟตแวรทางคอมพิวเตอร คือ Borland Delphi 5 เขามาชวยในการจัดทํา
ระบบฐานขอมูลที่จําเปนตอการจัดตารางการผลิต และชวยในการจัดตารางการผลิต 
ผลจากการศึกษาและวิจัยพบวา ภายหลังจากการปรับปรุงตามแนวทางตางๆ ที่เสนอแนะ ทํา

ใหการจัดตารางการผลิตมีประสิทธิภาพสูงขึ้น ซ่ึงสามารถลดอัตราการทาํงานลวงเวลาลงจากเดิม 
4601.10 ช่ัวโมงคนตอเดือน เหลือ 2332.33 ช่ัวโมงคนตอเดือน คิดเปน 50.69 %  และลดอัตราการ
ผลิตงานเสร็จไมทันกําหนดสงมอบลงจากเดิม 134 งานตอ 180 งาน (74.36 %)  เหลือ 119 งานตอ 
216 งาน (55.18 %) นอกจากนี้ยังเปนการชวยสรางและวิเคราะหระบบฐานขอมูลใหมีความทนัสมัย  
ปรับเปล่ียนแผนการผลิตไดรวดเร็วขึ้น  ซ่ึงชวยผูบริหารสามารถตัดสนิใจดานบริหารไดรวดเร็วขึ้น 
ภาควิชา     วิศวกรรมอุตสาหการ                        ลายมอืช่ือนิสิต..................................................... 
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The objective of this research is to set up the production scheduling system and reduce the 

delay in delivery by study the conditions and problems of the lack of efficient production planning in 
printing industry, and to purpose solution by applying industrial engineering knowledge such as work 
study , production planning and control , production scheduling and computer software. In this research, 
The printing factory had been used as a case study in which the knowledge gain from this study could 
be further implemented as a guideline study for other printing factories. 

The study has found that the significant factors affecting the ineffectiveness of the production 
planning are the deprivation of the factory study on its actual production capacity, the absence of the 
production planning team, and the inaccessibility of the supply management proficiency. Consequently, 
there arise a wide range of the overtime-working hour and the retard in product delivery procedure. The 
researcher, therefore, has presented the pavements in solving those problems as follows:  

1. Applying various technical knowledge of work study in order to set up standard time and 
machine capacity. 

2.  Applying production planning and control and production scheduling technique in order to 
increase efficient production scheduling and reduce the delay of delivery 

3. Applying Borland Delphi 5 in order to set up database which is necessary for production 
scheduling and promote production scheduling system 
The research has found that the production scheduling has been significantly enhanced 

subsequently to the implementation of the recommended solution. The percentage of overtime-working 
hour is decreased from 4601.10 man-hour/month to 2332.33 man-hour/month (50.69%) and delay of 
product delivery is reduced form 134 jobs / 180 jobs (74.36%) to 119 jobs / 216 jobs (55.18%). 
Additionally, the study also strengthened the application of database system to be more revitalized, 
provided an easy revising on production plan and thereby helped enhance prompt decision-making and 
effective management. 
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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
1.1  ที่มาและความสาํคัญของปญหา 
 

ปจจุบันอุตสาหกรรมทางดานบรรจุภัณฑ เริ่มเขามามีบทบาทอยางมากกับอุตสาหกรรมทุก
ประเภท เนื่องจากไมวาอุตสาหกรรมใดๆ ก็ตามมักจะตองใชบรรจุภัณฑเปนตัวเสริมภาพลักษณใหกับ
สินคา โดยที่ตัวบรรจุภัณฑจะถกูออกแบบรูปทรงและลวดลายการพิมพใหมีสีสันสวยงาม สรางแรง
ดึงดูดใจในตัวสินคามากขึ้น   

จากการศึกษาความตองการของผูบริโภค ผูบริโภคตองการสินคาที่มี PQCDSMEE : Product 
, Quality , Cost , Delivery , Safety , Moral , Environment , Ethics  โดยผูบริโภคสวนใหญจะเนนที่
สินคามีคุณภาพ ราคาที่เหมาะสม และสงมอบไดทันเวลา( PQCD : Product Quality Cost Delivery ) 
ดังนั้นหากผูผลิตรายใดสามารถตอบสนองสิ่งเหลานีไ้ดตรงตามความตองการของลูกคา ยอมจะ
ไดเปรียบในเชิงการแขงขนั ดวยเหตุนี้ผูผลิตจึงควรใหความสําคัญในการพฒันาระบบการบริหารงาน
ตางๆ เพื่อสามารถนาํมาปรับปรุงองคกรใหมีประสิทธิภาพ และตอบสนองความตองการของผูบริโภค
ไดมากที่สุด เทคนิคการบริหารทีไ่ดรับความสนใจมากที่สุด คือ การวางแผนและการควบคุม
กระบวนการผลิต เพราะหากการดําเนินงานปราศจากแผนงานและการควบคุมทีม่ีประสิทธภิาพแลว
ยอมกอใหเกิดความผิดพลาดในการทาํงาน เชน ความลาชาในการสงสินคาอันเนือ่งมาจากการขาด
แคลนวัตถุดิบที่ใชในการผลติ หรือผลิตสินคาไมตรงตามคุณภาพหรอืจํานวนที่ลูกคาตองการ ซ่ึงจะ
กอใหเกิดผลเสียกับทางบริษทัไมวาจะเปนคาใชจายที่เพ่ิมขึ้น รวมถึงการสูญเสียความนาเชื่อถือไป
ดวย 

ระบบการผลิตที่ดีคือการผลติสินคาพอดีกับความตองการของตลาดไมตองมีการเก็บสินคาคง
คลังจะเปนเปาหมายที่ดีท่ีสุด การบริหารการวางแผนการผลิตจึงเปนปจจัยสําคัญอยางหนึ่งในการ
พัฒนาระบบการผลิตเพื่อลดตนทนุ อันไดแก ตนทุนที่เกิดจากการใชงานคนและเครื่องจักรไมเต็มท่ี 
ตนทนุจากการเก็บสินคาคงคลังมากเกินไป หรือตนทนุคาปรับและคาเสียโอกาสเนื่องจากผลิตไมทัน 
ไมสามารถตอบสนองลูกคาดวยการจัดสงที่ตรงเวลา โดยการวางแผนนัน้เปนกิจกรรมที่เกี่ยวของกับ
การตัดสินใจกาํหนดวัตถุประสงคและเปาหมายในการดาํเนินการ ตลอดจนวางแผนนโยบายแผนงาน 
และวิธีการปฏิบัติเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคตามที่ตองการ จะเห็นไดวาการวางแผนและการจัดตาราง
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การผลิตโดยเฉพาะโรงงาน Jop Shop Production เปนกิจกรรมที่สําคัญเพราะประสิทธิภาพของระบบ
การผลิตมีผลจากลําดับการผลิตมาก  

ดังนั้นวทิยานพินธฉบับนี้จึงไดจัดทาํระบบการจัดตารางการผลิต โดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอร
เปนเครื่องมือในการชวยประมวลผลขอมูลเพื่อใหสามารถวางแผนการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพและ
รวดเร็ว 
 
1.2  วัตถุประสงคของงานวิจัย 

เพื่อจัดทําระบบการจัดลําดบังานการผลิตใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพและลดอัตรา
การผลิตงานเสร็จไมทนักาํหนดสงมอบสินคา 

 
1.3  ขอบเขตการวิจยั 
 มุงเนนการศึกษาเกี่ยวกับอุตสาหกรรมสิ่งพิมพบรรจุภัณฑเทานั้น 

 
1.4  ขั้นตอนการวิจัย 
 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจยัสามารถสรุปไดดังนี้ 

1.4.1 ศึกษางานวิจัยและทฤษฎทีีเ่กี่ยวของ 
1.4.2 ศึกษาและรวบรวมขอมูลทัว่ไปที่เกี่ยวของกับการดําเนนิงาน 
1.4.3 ศึกษาและวิเคราะหกระบวนการผลิต รวมทั้งระบบการวางแผนในปจจุบัน 
1.4.4 รวบรวมขอมูลที่ใชในการจัดตารางการผลติ 
1.4.5 นําเทคนิคการวางแผนและการจัดตารางการผลิตมาใชในการปรับปรุง 

1.4.5.1 สวนที่ 1     จัดทําระบบฐานขอมูลท่ีใชในการวางแผนการผลิต 
1.4.5.2 สวนที่ 2     จัดทําระบบเพื่อการใชงานระบบการวางแผน และการจัดตาราง 

           การผลิต โดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอร Borland Delphi 5 ในการจัด 
           ทําระบบการจัดตารางการผลิต 

1.4.6 นําแผนงานไปปฏิบัติจริงและทําการติดตามผล พรอมทั้งทําการแกไข 
1.4.7 วิเคราะหผลทีไ่ด โดยเปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง 
1.4.8 สรุปผลการวิจัยและเสนอแนะ 
1.4.9 จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 
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1.5  ประโยชนทีค่าดวาจะไดรับ 
1.5.1 ฝายผลิตและฝายวางแผน มีหนาที่และความรับผิดชอบที่แบงแยกกนัอยางชัดเจน 
1.5.2 มีระบบการวางแผนและระบบการจัดลําดบังานเพื่อการผลิตที่สามารถนําไปใชงานได

อยางสะดวก  มีความคลองตัวสามารถปรับเปลี่ยนแผนไดอยางรวดเร็ว รวมทั้งควบคุม
และตรวจสอบการดําเนินงานได 

1.5.3 สงสินคาไดทนัตามกําหนดสง 
 

1.6 ตัวชีว้ัดในการดาํเนินงานวิจัย 
1.6.1 อัตราการสงมอบสินคาไมทนักําหนดลาชาลดลง 
1.6.2 อัตราการทาํงานลวงเวลาลดลง 

 
 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและการสํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

2.1  การบริหารการผลิตและการปฏิบัติการ 
การบริหารการผลิตและการปฏิบัติการ  คือ  การจัดการใหกระบวนการผลิตและแปลง

สภาพ สามารถดําเนินการผลิต และแปลงสภาพใหเปนสนิคาหรอืบริการที่ตองการไดอยางมี
ประสิทธิภาพ กิจ-กรรมการบริหารการผลติประกอบดวย 5 ข้ันตอน 

 การวางแผน  เกี่ยวของกบัการตัดสินใจ กําหนดวัตถปุระสงค และเปาหมาย ตลอดจน
วางนโยบายแผนงานและวิธปีฏิบัติ เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคตามที่ตองการ การวางแผน
เปนการกําหนดแนวทางและแผนงานสําหรบัอนาคต เชน กําหนดวาจะทําอะไร อยางไร ที่
ไหน และเมื่อไร กิจกรรมการวางแผนเพือ่การผลิต และการปฏิบัติการประกอบดวย การ
วางแผนผลิตภัณฑ การออกแบบกระบวนการผลิตและการใหบริการตลอดจนแผนการใช
ทรัพยากรสําหรับการผลิตตาง ๆ 

 การจัดองคกร  เกี่ยวของกับการกาํหนดโครงสรางและบทบาท ตลอดจนความสมัพันธ
ของหนวยงาน และกิจกรรมตาง ๆ ภายในองคกรเพื่อใหดําเนินการตามวัตถุประสงคที่ตั้ง
ไว เชน กําหนดผูรับผิดชอบตาํแหนงงานตาง ๆ กาํหนดอาํนาจหนาที่ของบุคคลตาง ๆ และ
กําหนดรูปแบบของการประสานงานในองคกร 

 การจัดกําลังคน  เกี่ยวของกับการจัดคนที่มีคุณสมบัติที่เหมาะสม เพื่อเขาทาํงานใน
ตําแหนงตาง ๆ ทีก่ําหนดในโครงสรางขององคกร นอกจากนี้ยงัรวมถึงการวางแผนความ
ตองการกาํลังคน การจัดสรรกําลังคน และการคัดเลือกบุคคลใหเหมาะสมกับตําแหนงงาน 
การฝกอบรมพนักงานใหม การพัฒนาพนกังานเดมิ การกาํหนดผลตอบแทนและ
สวัสดิการ ตลอดจนการประเมินผลงานของพนักงาน 

 การสั่งการ  เกี่ยวของกับการกําหนดวิธกีารและแนวทางเพื่อใหผูใตบังคับบัญชารวมมือ
รวมใจกันทาํงาน เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคขององคกร  

 การควบคุม  เกี่ยวของกบัการติดตาม การประเมนิผล และการดําเนนิงาน แลวนาํมา
เปรียบเทียบกบัแผนงานที่วางไว  การกําหนดมาตรการในการแกปญหาที่เกิดขึ้น 
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2.2 การวางแผนการผลิตสินคาและบริการ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.1  แผนภูมิแสดงการวางแผนการผลิตสินคาและบริการ 
 

การพัฒนาแนวคิดของสินคาและบริการ 

การวิเคราะหเบื้องตนทางการตลาดและเศรษฐกิจ 

การออกแบบเบื้องตนสําหรบัสินคาและบริการ 

การออกแบบขั้นสุดทายเพือ่ผลิตและบริการ 

การวางแผนระบบ 
การผลิตและแปลงสภาพ 

การวางแผนการใชระบบ 
การผลิตและแปลงสภาพ 

การผลิตสินคาและบริการ 
ออกสูทองตลาด 
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การวางแผนเพื่อผลิตสินคา 
1. การวางแผนระบบการผลิตและแปลงสภาพ 

 การวางแผนกาํลังการผลิต 
 การวางแผนเลือกที่ตั้งโรงงาน 
 การวางแผนกระบวนการผลติ 
 การวางแผนผงัโรงงาน 
 การวางแผนผลิตภัณฑ 

2. การวางแผนการใชระบบการผลิตและแปลงสภาพ 
 การพยากรณการผลิต 
 การวางแผนการผลิตรวม 
 การจัดลําดับการผลิต 
 การควบคุมการผลิต 
 การวางแผนและจัดลําดับโครงการ 
 การวางแผนกาํลังคน 

 
2.3  การวางแผนการผลิตและปฏิบัติการ 
แบงออกเปน 3 ระดับ 

 การวางแผนระยะยาว  การวางแผนเลือกทําเลที่ตัง้โรงงาน  การวางแผนจัดกระบวนการ
ผลิต  การวางแผนผลิตภัณฑ  การวางแผนกําลงัการผลติ  และการวางแผนจัดองคกร 

 การวางแผนระยะปานกลาง   การวางแผนการผลิตรวม  
 การวางแผนระยะสั้น  การจัดลําดับการผลิต  การควบคุมสินคาคงเหลือ  การควบคุม
คุณภาพ การวางแผนอาจจะทํากันทุกเดือน ทุกสัปดาห หรือทุกวัน 

ขั้นตอนการวางแผน 
1. กําหนดเปาหมายหรือวัตถปุระสงค ซึง่เปนแนวทางในการปฏิบัติงาน 
2. ประเมินสถานะของหนวยงานปจจุบนั  โดยเปรียบเทยีบกับปาหมายทีก่ําหนดไวเพื่อดูวา

ในความเปนจริงหนวยงานนัน้ยังอยูหางจากเปาหมายมากนอยเพียงใด ประเมนิจุดออน
จุดแข็งของหนวยงานและความสามารถในการบรรลุเปาหมายทีก่ําหนดไว 

3. กําหนดหนทางในการทาํงาน ซึง่จะทําใหบรรลุเปาหมายโดยหนทางเลือกนั้นควรไดมีการ
ประเมินสภาวะการณตาง ๆ ดวย และควรหาทางเลือกเผื่อไวในกรณทีี่มีการเปลี่ยนแปลง
เคลื่อนไหว 
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4. ปฏิบัติการและประเมินผล  หลังจากที่ไดลงมือปฏิบัติแลว ควรมกีารกาํหนดวธิีการติดตาม 
ประเมินผลเพือ่แกไข หากมกีารคลาเคลื่อนไปจากแผนที่กําหนด 

 
2.4 การวางแผนและการควบคุมการผลิต 
2.4.1 การวางแผนและการควบคมุการผลิต   
2.4.1.1 การวางแผนการผลติเพื่อสตอค  (Make to Stock) 

 เหมาะสําหรับสินคาทั่วๆไป   
 ลงทนุในการเก็บสตอกสูง   
 ใชประโยชนสูงสุดจากทรัพยากรทีม่ีอยูเตม็ที ่
 การพยากรณการขายตองแมนยาํถูกตองมาก 

2.4.1.2 การวางแผนการผลิตตามคําสั่งซื้อ (Make to Order) 
 ผลิตตามจํานวนที่ลูกคาตองการ 
 ไมมีสตอก 
 ไมมีงานคางผลิต 

 
2.4.2 ประเภทของสนิคา 

ประเภทของสนิคาทีจ่ะรับมาทาํการผลิต  ยอมมีผลตอการวางแผนและควบคุมการผลิต 
รวมทัง้การสนองตอบความตองการของลกูคา  เนือ่งจากความชาํนาญและขอจํากัดของ
โรงงาน  ซึง่ควรตองพิจารณาถึงเรื่องตางๆเหลานี้ดวย 

 กลุมผลิตภัณฑ  เชน พลาสติก ฟลมพลาสติก  เปนตน 
 เครื่องมือ หรืออุปกรณพิเศษที่มีอยู 
 กําลังการผลิต 
 มาตรฐานคุณภาพ และขัน้ตอนการควบคมุคุณภาพ 
 ประเภทของวตัถุดิบที่ตองการใช 
 ที่ตั้งของโรงงานกับแหลงวัตถุดิบ 
 ที่ตั้งของโรงงานกับลูกคา 

นอกจากนัน้  การทาํตัวอยางโดยหองตัวอยางมีความจําเปนและสําคญัยิ่ง  เพื่อยืนยันวา
ประเภทของสนิคาทีจ่ะผลิตนั้นถูกตองตามความตองการของลูกคา และฝายผลิตสามารถผลิตได 
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2.4.3 ปจจัยที่ใชในการผลิต 
2.4.3.1  ปจจัยดานเทคนิคของงาน 

 รูปแบบ  โครงสราง  คุณสมบัติของผลิตภัณฑ  (Production Design &Structure) 
 กระบวนการผลิตสินคา  (Product Process) 
 มาตรฐานวิธทีาํงาน  (Job Standard) 
 เวลามาตรฐาน Main & Allowance  (Standard Time) 
 ทิศทางการไหลของงาน  (Process Flow) 

2.4.3.2  ปจจัยดานการบริหาร 
 กําลังการผลิต 
 การจัดลําดับข้ันตอนของการผลิต 

2.4.3.3  ขอมูลพืน้ฐานที่มีความจําเปนตอการวางแผนการผลิต 
2.4.3.3.1 สถานภาพของทรัพยากร 

 คน  เคร่ืองมือ  เครื่องจกัร  อุปกรณตางๆ  (Man Machine Equipment Status) 
- มีอะไรอยูบาง 
- อยูในสภาพพรอมระดับใด หรือไม 
- มีความสามารถ  หรือขีดจํากดัอยางไร 

 วัสดุ  (Material Status) 
-     วัสดุ  ชิ้นสวน  งานระหวางผลิต 
- มีชนิดใด  อยูในสภาพใด  หรือสถานะใด 
- มีจํานวนเทาไร 
- อยูที่ไหน  เก็บลักษณะใด 
- ถูกตอง หรือ Allocated  แลวเทาไร 
- อยูในระหวางการจัดสงเทาไร 
- แลวยังไมไดจดัสงอีกเทาไหร  และเมื่อไหรถึงกาํหนดการจัดสง 

2.4.3.3.2  สถานะภาพของงาน  (Job Status) 
- ใบส่ังงานใดยงัไมไดบรรจุเขาตารางการผลิต 
- ใบส่ังใดอยูในขั้นตอนการผลิตใด  คืบหนาแลวมากนอยแคไน  จะเสร็จ

เมื่อไหร 
- ขั้นตอนใดยังมีกําลงัการผลติเหลืออยู  มากนอยแคไหน  จะรับงานไดอีก

เทาไหร 
- การจัดลําดับการผลิตติดขัดอยางไร  หรือไม 
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2.4.3.4  ขอมูลที่ผานมา 
- เกี่ยวกับปญหาและการดําเนินการแกไขของ 
- ทรัพยากร  (Resource Status) 
- งาน  (Working Status) 
 

2.4.4 แผนการผลิตแมบท  (Master Production Schedule : MPS) 
ตารางการผลติหลักเปรียบเสมือนเปนตารางกาํหนดเปาหมาย ในการผลิตที่ฝายผลิตจําเปน

จะตองนาํไปดําเนนิการใหเปนไปตามรายการที่ระบุไวในตารางการผลติหลัก 
 ครอบคลุมระยะเวลาที่เหมาะสมในการจดัหา  จัดเตรียมวัตถุดิบหลกัที่ใชในการผลติ 
 อาจเปน 3-4 เดือนหรือครอบคลุม  Season  การผลิตสนิคาทีเ่กี่ยวของ 
 MPS  ตองสามารถระบุได 

- รายการหรือประเภทของสินคาที่จะผลิต 
- ปริมาณตอรายการ 
- กําหนดเวลาเริม่ตนและสิ้นสดุ 

2.4.4.1  แผนการผลิตแมบทสําหรับการผลิตแบบ  Make to Stock 
เนื่องจากเปนการขายและกระจายสนิคาจาก Stock  ดังนัน้  ในการจัดทําแผนการผลิต

แมบทจะตองคํานึงถึง 
 การคํานวณความตองการของตลาดระยะยาว 
  Safety  Stock 
 การปรับเปลี่ยนภาระงาน  (Load Leveling) 
 ตนทนุสินคาคงคลัง 
 ความสามารถในการจัดหาวตัถุดิบ 
 ความสูญเสียจากการที่สนิคาหมดสตอก 

2.4.4.2  แผนการผลิตแมบทสําหรับการผลิตแบบ  Make to Order 
เนื่องจากเปนการขาย  และสงมอบสนิคาใหลูกคาตามที่กาํหนดในขอตกลงในการสั่งซื้อ

สินคา  ดังนั้นในการจัดทําแผนการผลิตแมบท  จะตองคาํนงึถงึ 
 ภาระงานปจจบุัน  (Workload) 
 ปริมาณการสัง่ซื้อทีย่ังไมสงมอบ  (Order Backlog) 
 วันสงมอบ 
 วัตถุดิบคงคลงั 
 ระยะเวลาในการจัดหาวัตถุดบิ 
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 ความเปนไปในการสงมอบ 
 Lead Time ในการผลิตสนิคาแตละประเภทตอปริมาณที่กําหนด 
 กําลังการผลิตของหนวยงานที่เกี่ยวของ  และกําลงัการผลิตที่ยังเหลือรับงานได 
 ความตองการกําลังการผลิตของคําสั่งซื้อนัน้ๆ 
 ตองผลิตใหทนัตามกําหนด หรือกอนกําหนดใชเทคนิคการวางแผนแบบ Foreword 

(หนาไปหลัง)เพื่อโอกาสในการรับ Order ใหมจากกาํลังการผลิตสวนหลังที่ยงั
เหลืออยูสามารถปรับเปลี่ยนการเดินหนาถอยหลังได  แตไมเกินกาํหนดการสงมอบ
เพื่อใหสามารถแทรก Order ได 

 
2.4.5   การวางแผนกาํลังการผลิต  (Capacity Requirement Planing : CRP) 

2.4.5.1  กาํลังการผลิต  (Production Capacity) ซึ่งประกอบดวย 
 คน 
 เครื่องจักร 

2.4.5.2  วัตถุประสงคในการวางแผนกําลงัการผลติ 
 เพื่อใหสนองตอบกําหนดการสงมอบ 
 เพื่อใหตนทนุการผลิตต่ํา 
 ลด Lead Times ในการผลติ 
 ลดเวลาการวางงาน 
 ใชเปนขอมูลในการตัดสินใจ 

2.4.5.3  การดําเนนิการในการวางแผนการผลิต 
 ดําเนนิการทุกหนวยงานที่เกีย่วของและตองสอดคลองกนั 
 ตองจัดสรรคนและเครื่องจักรใหเกิดประโยชนสูงสุด  สอดคลองเปาหมาย
การผลิต 

 พิจารณาลด Lead Times และ  Waiting Time 
 พิจารณาเรื่องการ Balance Load และ Line Balance 
 พิจารณาแหลงกําลงัสํารองทั้งภายในและภายนอกองคกร 
 เพื่อพิจารณาความสม่าํเสมอของภาระงานทัง้คนและเครื่องจักร  เพื่อลด
การวางงาน  การทาํงานลวงเวลา หรือความสูญเปลาอืน่ๆที่เกิดขึน้ 

 พิจารณาลาํดบัความเรงดวนของงาน 
 ตองประมาณการการแลวเสร็จของงานไดถูกตอง  และสอดคลองกับ
กําหนดการสงมอบ 
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2.4.5.4  ขอมูลที่ใชในการวางแผนกาํลังการผลิต 
 สถานะงานคางการผลิต 
 กระบวนการผลิต 
 ขั้นตอนการผลิต 
 โครงสรางผลติภัณฑ 
 มาตรฐานเวลา Standard Time) 
 กําลังการผลิต (คน เครื่องจักร) ที่พรอมรับงาน (Available) 
 ตัวแปรตางๆในแตละกระบวน 

2.4.5.5  หลักการวางแผนกําลงัการผลิต 
 แบบกําลังการผลิต  (Finite) 
 แบบกําลังการผลิตไมจํากัด  Infinite) 

- แบบเดนิหนา (Forward) 
- แบบยอนกลับ  (Backward) 

2.4.5.6 การปรับภาระงาน  (Load  Leveling) 
2.4.5.7 แผนการผลิต  แบงออกเปน 4 ระดับ คือ 

 แผนกําลงัการผลิตรวม  (Aggregate Capacity Plan)  เปนการวางแผน
กําลังการผลิตระยะยาว 4-24 เดือน 

 แผนกําลงัการผลิตเบื้องตน (Rough Cut Capacity Plan)  เปนแผน
กําลังการผลิตเบื้องตน ทาํควบคูกับแผนการผลิตแมบท  เพื่อประมาณ
กําลังการผลิตเบื้องตน  และสอดคลองกับแผนการผลิตแมบท  ในการ
วางแผนการผลิตระยะกลาง 1-4 เดือน 

 แผนกาํลงัการผลิตในรายละเอียด  (Detailed Capacity Plan)  เปนแผน
กําลังการผลิตในรายละเอยีด ทําควบคูและสอดคลองกบัความตองการ
วัสดุ  เปนการปรับแตงการผลิต  กับความเปนไปไดในการจัดหาวัสดุใน
การผลิต 

 แผนกําลงัการผลิตปฏิบัติการ  (Shop Floor Capacity Plan)  เปนกาํลงั
การผลิตเพื่อการปฏิบัติงานประจําวนั เปนรายบุคคล อุปกรณหรือ
เครื่องจักร  ควบคูและสอดคลองกับการผลิตปฏิบัติการ (Shop Floor 
Plan) และการกําหนดตารางการผลิต (Production Schedule)   

              2.4.5.8 มาตรฐานการวดักาํลังการผลิต 
 Standard Allowed Hours (SAH) ใชสําหรับวางแผนควบคุมการผลิต 
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 Standard Allowed Minutes (SAM) ใชสําหรับคํานวณตนทนุการผลติ
และมาตรฐานการผลิตได  

 
2.4.6 การกําหนดตารางการผลิต (Production Scheduling) 

2.4.6.1 การกาํหนดตารางการผลิตแบงออกเปน 2 วธิี คอื  
 การกําหนดตารางการผลิตโดยชนิดของผลิตภัณฑ 
 การกําหนดตารางการผลิต โดยหนวยงาน 

2.4.6.2 การกําหนดตารางการผลิต ดวยวธิีการยอนกลับ (Backward) 
2.4.6.3 เทคนิคการจัดตารางการผลติเพื่อ Stock 

 เทคนิคชวงเวลาใชของหมด (Run-Out Time) 
 เทคนิครุนการผลิตที่ประหยดั (Economy Production Quantity : EPQ) 

 
2.4.7 การควบคุมการผลิต 
 การควบคุมการผลิต หมายถึง การประเมินผลการปฏิบัติงานการผลิตในความ
รับผิดชอบของบุคคล หรือหนวยงาน ตามที่ไดรับมอบหมายเปรียบเทียบกบัเปาหมายวา 
บรรลุสําเร็จเพยีงไร จําเปนตองปรับปรุงแกไขความเบี่ยงเบนหรือไม 
2.4.7.1  วัตถปุระสงคของการควบคุมการผลิต  

 เพื่อใหผลการปฏิบัติงานบรรลุตามเปาหมายทีว่างไว 
 เพื่อเปนการวดั และประเมนิผลการปฏิบตัิงาน 
 เพื่อการวางแผน และการปรับแผนการปฏิบัติการ 
 เพื่อเปนการจดัสมดุลในการปฏิบัติงานบุคคล หรือหนวยงานที่เกี่ยวของ 
 เพื่อการบรรลคุวามพึงพอใจของลูกคา และความไดเปรยีบในการทาํ
กําไร 

 เพื่อการกระตุน หรือจูงใจผูปฏิบัติงาน 
 เพื่อปองกันการสูญหายของทรัพยสิน 

 2.4.7.2  กระบวนการควบคุมการผลิต 
 กําหนดเปาหมายการควบคุม 
 กําหนดมาตรฐานการปฏิบตัิงาน 
 กําหนดวธิกีารวัดผล 
 ประเมินผลที่ไดเปรียบเทียบกับมาตรฐาน 
 ปรับปรุงแกไขใหบรรลุเปาหมาย 
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 2.4.7.3  มาตรฐานที่ใชในการควบคุมการผลิต 
 ดานปริมาณ 
 ดานคุณภาพ 
 ดานคาใชจาย 
 ดานเวลา 

 2.4.7.4  ขอจํากัดในการควบคุมการผลิต 
 คาใชจายและเวลา 
 ผลกระทบตอพฤติกรรมของผูถูกควบคุม 
 งานบางประเภทที่มีขอจํากดั 
 การทนัตอเหตกุารณ 

 2.4.7.5  ผลดานพฤติกรรมอันเนื่องมาจากการควบคุมการผลิต 
 ผูถูกควบคุมมทีัศนะแคบ 
 ผูปฏิบัติงานหลังผลระยะสัน้ มากกวาระยะยาว 
 อาจมีการบิดเบือนรายการเพื่อใหไดตามมาตรฐาน 
 อาจมีผลตอกาํลังใจในการปฏิบัติงาน 

 2.4.7.6  วงจรการควบคุมการผลิต 
 การออกคําสัง่ผลิต 
 การตรวจสอบความพรอมกอนเริ่มงาน และเริ่มงาน 
 การแกไขส่ิงผดิปกติ 
 การบันทึกสิง่ผิดปกติ เพื่อการสอบยอนกลับ 
 รายงานผลการผลิตเปรียบเทียบกับแผนทีว่างไว 
 ประเมินผลงาน 
 ปดการผลิต 

 2.4.7.7  ขั้นตอนที่สาํคัญของการควบคมุการผลิต 
 บันทกึและรวบรวมขอมูลความคืบหนาของงาน 
 วิเคราะหความกาวหนาของงานเปรียบเทยีบกับแผนที่วางไว 
 ปรับปรุงเปลี่ยนแปลงตารางการผลิต (Production Schedule) 

 2.4.7.8  เทคนิคที่ใชในการควบคุมการผลิต 
 การควบคุมแผนภูมิแกนต (Gantt Chart) 

- ใชกําหนดรายละเอียดตารางการทํางาน 
- กําหนดเวลาเริม่ตน และสิน้สุดของงานแตละงาน แตละกระบวนการ 
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- ใชติดตามความคืบหนาของงานเปรียบเทยีบกับแผนที่วางไว 
 การควบคุมปจจัยนาํเขา และผลผลิต (Input-Output Control) 

- เปนเทคนิคการวิเคราะห รายงานและควบคุม 
- ปจจัยนาํเขา (Input) 
- สินคาระหวางผลิต (Work In Process) 
- ผลผลิต (Output) 
 

 2.4.7.9  หัวขอที่ตองพจิารณาควบคุมในการควบคุมการผลิต 
 ปจจัยนาํเขา 5M ไดแก Man , Machine , Material , Method และ 

Measurement 
 การจัดการ  

- POSDC ไดแก Planning , Organization , Staffing , Directing 
และ Controlling   

- PDCA  ไดแก Plan , Do , Check และ Action 
 2.4.7.10  ผลผลิตสิ่งที่ลูกคาตองการ  PQCDSMEE 

Product : ชนิด ปริมาณ 
Quality  : คุณภาพ 
Cost  : ราคา 
Delivery : กําหนดสงมอบ 
Safety  : ความปลอดภยั 
Morale  : ขวัญ และกําลงัใจ 
Environment : สิ่งแวดลอม 
Ethics  : จรรยาบรรณ 

 
2.5  การจัดลําดับการผลิตและการบริการ 

การจัดลําดับการผลิตและการบริการ เปนกิจกรรมในการจัดเครื่องจักร เครื่องมือที่ใชใน
การผลิต หรือการใหบริการ ตลอดจนคนงานเพื่อทาํการผลิตผลิตภัณฑหรือบริการ การจัดลําดบั
การผลิตและการบริการถือเปนกิจกรรมทีม่ีความสาํคัญมากกจิกรรมหนึ่ง ถือวาเปนกิจกรรม
สุดทายกอนทีจ่ะไดผลิตภัณฑออกจากระบบการผลิต โดยจะกาํหนดลาํดับข้ันตอนการผลิตและ
บริการ การจดังานใหแกเครื่องจักร และลําดับการผลติและบริการกอน – หลัง  ซึง่ใน กระบวนการ
ผลิตไมตอเนื่อง ( Job Shop Scheduling ) การจัดลําดับการผลิตและการบริการจัดวาเปนหวัใจ
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สําคัญประการหนึ่งในการดําเนนิงาน เพราะเครื่องจกัรหรือสถานีการผลิตจะไดรับการกําหนดให
ทํางานตามแผนงานที่ไดกําหนดไวลวงหนา แผนลําดับการผลิตและบริการจะตองมีความ
เหมาะสม มฉิะนั้นจะเกิดปญหาในดานประสิทธิภาพของการทํางานของเครื่องจักร เนื่องจากการ
วางงานของเครื่องจักรหรือสถานีผลิต 

สําหรับกระบวนการผลทิี่ไมตอเนื่อง กิจกรรมที่สําคัญในการวางแผนผลิต คือ การจัด
งานใหแกเครือ่งจักร  ( Loading )  และการจัดลําดับกอน – หลังในการผลิตและบริการ 
(Sequencing) 

คําจํากัดความ 
 ตารางการผลติ  เปนการสรางตารางเวลาการปฏิบัติของงานที่ตองทาํการผลิตซึง่การ
กําหนดตารางการผลิตในโรงงานจะมีหลายระดับดวยกนั เชน ตารางการผลิตหลักเปน
ตารางการผลติสําหรับผลิตภัณฑสําเร็จรูปแตละชนิด เพื่อจัดหาวัสดุไวรองรับการผลิตและ
การขายสวนรายละเอยีดตารางการผลิตจะเปนตารางการผลิตในระดับปฏิบัติการของแต
ละขั้นตอนการผลิตที่ไดรับใหทาํการผลิต ผลที่ไดจากการกาํหนดรายละเอยีดตารางการ
ผลิตจะตองทาํใหทราบถงึวนัทีก่ารปฏิบัติงานแตละขั้นตอนควรจะเริม่ตนและแลวเสร็จ
เพื่อใหใบส่ังผลิตแลวเสร็จทนัเวลา 

 การกําหนดงาน  การกําหนดชนิดของงานใหกับหนวยผลิตตาง ๆ จากคําสั่งผลิต วศิวกร
โรงงานจะตองแยกแยะวาในการผลิตตามคําสั่ง แตละครั้งจําเปนตองใชแรงงาน 
เครื่องจักร และวัสดุอะไรบาง ปริมาณเทาไหร เมื่อทราบขอมูลแลวก็จาํเปนจะตองกาํหนด
ลงไปวาจะใชหนวยผลิตหนวยใดบางในการผลิตแตละขั้นตอน 

หลักเกณฑพืน้ฐานในการตัดสินใจจัดตารางการผลิต 
1. รับกอนทาํกอน ( First Come – First Served – FCFS / First In – First Out – FIFO ) งาน

ที่เขามาทีห่นวยงานหรือเครื่องจักร  จะเขาแถวคอยบริการตามลําดับกอนหลงัของการ
มาถงึทีห่นวยงาน 

2. ทํางานที่ใชเวลานอยที่สุดกอน ( Shortest Processing Time – SPT ) งานใดที่ใชเวลาทํา
นอยที่สุดจะไดรับการจัดเขาเครื่องจักรเปนอันดับแรก 

3. ทํางานที่ใชเวลานานที่สุดกอน ( Longest Processing Time – LPT ) งานใดที่ใชเวลาทํา
มากที่สุดจะไดรับการจัดเขาเครื่องจักรเปนอันดับแรก 

4. ทํางานที่จะถงึวันกาํหนดสงเร็วที่สุดกอน  ( Earliest Due Date - EDD ) 
5. ทํางานทีม่ีเวลาเหลือสําหรับการทาํงานที่นอยที่สุดกอน ( Minimum Slack Time – MST / 

Least Slack First - LSF ) 
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6. เขาทหีลังทํากอน  ( Last Come – First Served – LCFS / Last In – First Out – LIFO ) 
งานที่เขามาในหนวยงานหลังสุดจะไดรับการจัดเขาเครือ่งจักรกอนงานอื่น 

7. จัดลําดับงานโดยใหงานที่มคีวามสาํคัญมากกงาเขาทาํงานกอน 
นอกจากนีย้ังมีกฎเกณฑอ่ืน ๆ อีกทีส่ามารถนํามาใชไดสําหรับวตัถุประสงค

เดียวกนั คือ ลดความแออัดของงานในโรงงาน ปรับปรุงประสิทธิภาพการใชเครื่องจักรให
สูงขึ้น  และสงงานใหทันกําหนดเวลา 

1. งานที่เขามาในระบบกอนไดรับบริการกอน ( First In System First Served – FISFS ) จะ
ใหความสําคญักังงานที่เขามาในโรงงานกอน ไมใชเขามาทีห่นวยผลิตกอน 

2. งานทีม่ีเวลาเหลือในการปฏิบัติงานนอยที่สุดกอน ( Least Work Remaining – LWR ) 
 
2.6  การควบคุมตารางการผลิต  ( Scheduling Control ) 
 การควบคุมตารางการผลิต คือ การติดตามผลและรายงานความกาวหนาของงานเพื่อให
เจาของหรือผูควบคุม สามารถมองเห็นไดอยางแจมแจงถงึผลงานที่ทาํไดจะไดทราบถงึอัตรา
ความกาวหนาของงานทีท่ําไดเมื่อเทียบกบังานที่ไดวางแผนไว  การควบคุมปริมาณการผลิตเปน
กิจกรรมที่เกิดขึ้นหลงัจากที่ไดทีการวางแผนการผลิตเรียบรอยแลว และอยูในชวงทีก่ารผลิตกําลงั
ดําเนนิอยูจนกระทั่งเสร็จเรียบรอยตามแผน  การทีจ่ะทําใหกิจกรรมดานการควบคุมตารางการ
ผลิตไดผลสําเร็จตามเปาหมาย จะตองประกอบดวยขัน้ตอนสําคัญดังนี ้

1. การบันทึกและรวบรวมขอมลูที่เกี่ยวของกบัความกาวหนาของงาน 
2. วิเคราะหความกาวหนาของงาน  โดยเปรียบเทียบกับแผนงานที่ไดวางไว สําหรับเทคนิคที่

ใชในการวิเคราะหความกาวหนาของงานมดีวยกนัหลายวิธี เชน แผนภูมิของแกนต 
3. ดําเนนิการเปลี่ยนแปลงการผลิต หรือปรับปรุงตารางการผลิตตามความจาํเปน ซึ่งจะ

นําไปสูเปาหมายที่ตองการ 
4. วิเคราะหขอมูลตาง ๆ หลงัจากเสร็จสิ้นงานการผลิตแตละครั้ง เพื่อใชในการพัฒนาและ

ปรับปรุงการวางแผนและปรบัปรุงการวางแผนและควบคุมการผลิตฝหมีประสิทธิภาพสงู
ยิ่งขึ้น 
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2.7  ระบบของขอมูล 
ระบบ หมายถึง ส่ิงที่ประกอบดวยหนวยยอยหลายๆ หนวยที่มีความสัมพนัธกนั และ

ทําหนาที่รมกนัเพื่อใหบรรลุเปาหมายที่กาํหนด หนวยยอยในระบบหนึ่งอาจเปนสิ่งของ วิธีการ  
แนวความคิด สังคมและสิ่งอื่นๆ หนวยยอยในแตละระบบก็อาจเปนระบบๆ หนึ่ง  ซึง่
ประกอบดวยหนวยยอยทีม่คีวามสัมพันธกัน และทาํหนาที่รวมกนั เพือ่บรรลุเปาหมายทีว่างไว 
2.7.1 องคประกอบของขอมูล  ประกอบดวย 3 สวน ดังนี ้
2.7.1.1 ส่ิงนาํเขา ( Input )  ไดแก ขอมูลดิบ ซึ่งเปนขอมูลทีม่ีการเก็บบันทกึรวบรวมไว 

เปนขอมูลทีเ่กีย่วกับสภาวะภายในและภายนอกองคกร ขอมูลดิบเหลานี้จะถกู
สงไปประมวลผลเพื่อใหไดรายงานในลักษณธที่ฝายผลิตตองการ 

2.7.1.2 การประมวลผล  ( Processing ) เปนการสะสมขอมลูและคํานวณเพื่อใหขอมูล
อยูในลักษณะที่ตองการ  ซึง่ถาหากองคกรมีการดําเนินงานที่ซับซอนมักจะมกีาร
ประมวลผลดวยคอมพวืเตอร เพื่อใหสามารถประมวลผลขอมูลไดเปนจํานวนมาก 
และจัดทําไดอยางมีประสิทธภิาพ ภายในระยะเวลาอนัรวดเร็ว ถาเปนองคกร
ขนาดเล็กอาจใชเพียงเครื่องคํานวณหรือเครื่องพิมพดีด 

2.7.1.3 รายงานผลที่ได  ( Output )  ไดแก ขอสนเทศเปนรายงานผลหรือขอสนเทศที่
ผูบริหารจะนําไปใชในการตดัสินใจเพื่อการวางแผนและควบคุมการดาํเนนิงาน 

 
2.7.2 การออกแบบระบบขอมูล 

การออกแบบระบบขอมูล  หมายถงึ การจัดวางระบบขอมูลใหมทีั้งหมดหรือการ
ปรับปรุงระบบเดิมเพียงบางสวน โดยขึน้อยูกับผลที่ไดจากการศึกษาและวิเคราะหระบบ
ขอมูลและผลการตัดสินใจของผูยริการมาออกแบบขอมูลใหม   
การออกแบบขอมูลประกอบดวยขั้นตอนที่สําคัญ คือ 

2.7.2.1 การออกแบบรายงาน  เปนสวนที่สําคัญสําหรบัผูบริหารทีน่าํไปใชใหเปน
ประโยชน 

2.7.2.2 การออกแบบขอมูลเพื่อนาํเขาระบบประมวลผล  เปนการพิจารณาลกัษณะขอมูล
ที่เขาสูระบบประมวลผล เพือ่ประมวลผลใหไดรายงานตามตองการ 

2.7.2.3 การออกแบบระบบการประมวลขอมูล  จะเริ่มต้ังแตการเก็บรวบรวม จดบนัทกึ 
เก็ยรักษา ประมวล วิเคราะห และเรียกใชภายหลงั เพือ่ประมวลขอมูลใหไดตาม
ตองการ 
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2.8  การศึกษาการทํางานและการศึกษาเวลา 
การวิเคราะหกระบวนการผลิตดวยแผนภูมิกระบวนการผลิต 

แผนภูมิกระบวนการผลิตเปนเครื่องมือ ที่ใชในการบันทึกกระบวนการหรือวธิีการ
ทํางานใหอยูในลักษณะที่เหน็ไดชัดเจน และเขาใจงาย ในแผนภูมิจะแสดงถึงขั้นตอนการ
ทํางานตั้งแตตนจนจบกระบวนการ  โดยมักจะเริ่มต้ังแตรับวัตถุดิบจนกระทั่งเปนตัว
ผลิตภัณฑ 

การศึกษาอยางละเอียดของแผนภูมิ อาจจะมีรูปภาพประกอบทุกขัน้ตอนใน
กระบวนการผลิต  โดยแผนภูมิกระบวนการผลิตจะใชสัญลักษณแสดงความหมายตางๆ 
ซึ่งถูกกําหนดโดยสมาตมวิศวกรเครื่องกลของอเมริกี่ ( The America Society Of 
Mechanical engineering , ASME ) โดยแบงกิจกรรมเปน 5 พวกใหญๆ คือ 
 การปฏิบัติงาน ( Operation )  คือ กิจกรรมทีท่ําใหสาดุเปลี่ยนแปลวอยางจงใจ 

กิจกรรมแยกประกอบ กจิกรรมที่จัดเตรียมวัสดุสําหรับการผลิต รวมถึงการรับสง
ขาวสาร การคาํนวณและการวางแผนดวย  

 การขนสง  ( Transportation )  คือ กิจกรรมที่ทาํใหวสัดุเคลื่อนยายจากที่หนึ่งไปยงั
อีกที่หนึง่ ยกเวนการเคลือ่นยายขณะอยูในขั้นตอนการผลิต และกรณีที่เปนการ
เคลื่อนยายโดยภายในสถานีงานระหวางการตรวจสอบ 

 การตรวจสอบ ( Inspector )  คือ กิจกรรมที่เกีย่วกับการตรวจสอบเปรียบเทียบชนดิ 
คุณภาพ ปริมาณวัสดุ 

 ความลาชา ( Delay )  คือ กิจกรรมที่มรการหยุดรอ หรือพักกอนที่จะมีการทาํงานขั้น
ตอไป  

 การพัก ( Storage )  คือ กิจกรรมที่วัสดุถกูเก็บ พักหรือ ถูกควบคุมเอาไวซึ่งสามารถ
นํามาใชไดถาตองการ 
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 2.9  งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 ปรีชา เหลาบญุลือ : A production scheduling method in a knitted fabric dyeing 

and finishing factory  
การพัฒนาระบบการจัดตารางการผลิต ในโรงงานฟอกยอมและตกแตงสําเร็จผายืด 

โดยใชหลักคิดในการจาํแนกแยกแยะ (Heuristic Methodology) ซึ่งตั้งอยูบนพืน้ฐานของ
ขอจํากัดทางการผลิต และการคนหาแบบจําแนกแยกแยะ (Guided Heuristic Search) โดย
การนาํการจัดกลุมและกฎการดิสแพทชิง่ (Dispatching rule) เปนหลักการที่สําคญัในการจัด
ตารางการผลติ และฐานขอมูลที่เกี่ยวของไดถูกพัฒนาข้ึน เพื่อสนบัสนุนในการจัดแผนการ
ผลิตนี้ ทาํใหระยะเวลาในการผลิตนั้นลดลง การใชประโยชนจากเครื่องจักรและคุณภาพของ
ผลิตภัณฑเพิม่ข้ึน อีกทัง้ลดปริมาณการรอของสินคาระหวางผลิตในสวนของการตกแตงสําเร็จ  
 ศุภัคพงษ   ธีรธนวฒัน : A cooperative planning improvement of sales and 

production department 
การศึกษาการวางแผนงานรวมของหนวยงานขาย และหนวยงานผลิตของบริษัท

ตัวอยางและวเิคราะหการบริหารงาน ดวยการปรับปรุงระบบการวางแผนงานรวม ปรับปรุง
การจัดองคการใหม และจดัทําระบบสารสนเทศ พรอมทั้งหนาที่ปฏิบัติเกี่ยวกับเอกสาร ให
สามารถใชในการควบคุม ตรวจสอบการดําเนินงานได พรอมทั้งไดออกแบบและจัดทํา
โปรแกรมเพื่อใชในงานวางแผนงานรวม เพื่อเพิ่มความเขาใจและความรวดเร็วในการวางแผน
งานของทัง้สองหนวยงาน ทําใหสามารถลดคาใชจายในการดําเนนิการและตนทนุสินคา เชน
ลดคาแรงในการทํางานลวงเวลา และยังสามารถสงมอบสินคาใหกับลูกคาไดตามเวลาที่
ตองการ  
 สมโภชน แซนา : Interactive production scheduling under uncertain production 

conditions 
ปรับปรุงระบบการวางแผนกาํลังการผลิต ในโรงงานผลิตเฟอรนิเจอรเหล็กสเตนเลส 

โดยการสรางระบบการวางแผนกําลงัการผลิตขึ้นมาใหม และควบคุมปญหาอืน่ๆ ที่เกี่ยวของ
พรอมๆ กัน โดยจัดทําระบบสารสนเทศเพื่อใชในการผลิตและคลังพัสดุ การจดัระบบการ
บริหารคลังพัสดุ การปรับปรุงองคกรของฝายวางแผนและควบคุมการผลิต และการกําหนด
ขอบเขต หนาที่ ความรับผิดชอบของฝายผลิตและฝายวางแผนการผลิต ใหมีแบงแยกกนัอยาง
ชัดเจน  ทาํใหทราบวากําลงัผลิตที่แทจริงของแตละแผนก ปริมาณงานเสร็จตรงตามทีก่ําหนด
ในแผนการผลิตมากขึ้น ปริมาณจํานวนงานเสร็จตอช่ัวโมงแรงงานในฝายผลิตเพิม่ขึ้น และงาน
ที่เสร็จไมทนัตามกาํหนดในแตละชวงเวลามีจํานวนที่ลดลง ศึกษาผลกระทบของความไม
แนนอนและหาวิธกีารจัดการกับความไมแนนอนทีเ่กิดขึ้น โดยมีความไมแนนอนที่ศึกษา
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ทั้งหมด 8 ประเภทคือ การเพิ่มงาน การยกเลิกงาน การเพิม่จํานวนการผลิต การลดจํานวน
การผลิต การขาดแคลนวัตถุดิบ พนักงานหยุดงาน การเลื่อนเวลาสงมอบใหเร็วขึ้น และการ
เลื่อนเวลาสงมอบใหชาลง ตัววัดผลที่ใชในการประเมินประสทิธิภาพของตารางการผลิตม ี 5 
ตัว ไดแก เวลาการไหลของงานโดยเฉลีย่ เวลาสายของงานโดยเฉลี่ย เวลาลาชาของงานโดย
เฉลี่ย จํานวนงานลาชา และอัตราการใชงานเครื่องจกัร งานวจิัยนี้แบงการทดลองทัง้หมด
ออกเปน 3 การทดลอง   ประกอบดวย 1. การศึกษาการจัดตารางการผลิตโดยปราศจากความ
ไมแนนอน โดยใชกฎ SMT ดวยวิธีจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย 2. การศึกษาผลกระทบ
ของความไมแนนอน และ 3. การศึกษาหาวธิีจัดการกับความไมแนนอน จะพจิารณาจาก
วิธีการจัดการกับความไมแนนอน 4 วิธี ไดแก การจดัตารางการผลิตใหมโดยใชกฎ LWKR, 
SMT, STPT ดวยวิธีการจัดตารางการผลิตแบบนอนดีเลย และการจัดตารางการผลิตแบบ
โตตอบ  
 นภดล นิ่มระว ี:  A scheduling support system on the MFG/PRO Program  

ปรับปรุงการทาํงานของพนกังานวางแผนการผลิต บนโปรแกรมควบคุมการผลิตหลัก 
(MFG/PRO) ในสวนของการจัดทําตารางการผลิต โดยโปรแกรมเสริมนี้จะถูกสรางขึน้มา
เฉพาะโรงงานตัวอยางนี้เทานั้น โดยการนาํทฤษฎีจัดวางตารางการผลิตแบบ EDD (Earliest 
Due date) มาประยุกตใชรวมกับขอกาํหนดของโรงงานตัวอยาง เชน การผลิตสินคาชนิด
เดียวกนัเพื่อลดคาใชจาย เปนตนเพื่อเพิม่ประสิทธิภาพในการทาํงาน ติดตาม ตรวจสอบความ
คืบหนาของทาํงาน ผลจากการนาํโปรแกรมเสริมเขาสนับสนุนการทํางานของพนักงานวาง
แผนการผลิตพบวาสามารถลดเวลาในการวางแผนการผลิตลงได และสามารถจัดเตรียม
ตารางการผลติไดทันตอการใชงาน และสามารถติดตามสถานภาพของระบบผลิตตาม
สถานภาพของระบบผลิตไดอยางทนัเหตุการณ   
 การุณย นพคณุ : Production control system for parawood furniture industry  

ศึกษาเกีย่วกับระบบการควบคุมการผลิตสําหรับอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพารา
โดยมีวัตถุประสงคที่จะทําใหอุตสาหกรรมประเภทนี ้ มีความสามารถจัดสงสนิคาใหไดตาม
กําหนดนัดของลูกคา โดยทาํการศึกษาและปรัปปรุงระบบควบคุมการผลิตใหกับโรงงาน
เฟอรนิเจอรไมยางพารา เพื่อลดคาใชจายวสัดุคงคลังและลดตนทุนแปรสภาพของสนิคาลง  
 จาตุรัตน รักษาแกว : Production scheduling in the engine oil industry  

วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการวจิัย และเสนอแนะระบบการกาํหนดงานการผลิตใน
อุตสาหกรรมการผลิตน้ํามนัหลอล่ืน ซึ่งมสีวนประกอบหลักที่สําคัญอยู 2 สวนคือ สวนของ
ระบบฐานขอมูลและสวนของระบบการกาํหนดงานการผลิต ขอมูลจากระบบฐานขอมูลจะชวย
สนับสนนุระบบการกําหนดงานการผลิตในดานขอมูลตางๆ ที่เกี่ยวของ การกําหนดงานการ
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ผลิตจะดําเนนิตามรูปแบบของทฤษฎีการวางแผนการผลิต และทฤษฎีกําหนดงานการผลิต 
โดยไดนําระบบคอมพิวเตอรเขามาชวยในการวางแผนกาํหนดงานการผลิตเพื่อลดเวลาในการ
วางแผนและความซับซอนของขอมูลในการคํานวณ ซึง่จากแผนการกําหนดงานการผลิตที่ได
จัดทําจะชวยใหการกาํหนดงานการผลิต ในแตละสัปดาหเปนไปอยางถูกตองตรงตามความ
ตองการการผลิต โดยมีปริมาณการผลติที่สอดคลองกับพืน้ที่จัดเกบ็ที่กําหนดอยางเหมาะสม 
รวมทัง้ระบบฐานขอมูลที่เปนระเบียบถูกตอง สะดวกรวดเร็วในการคนหา ปรับปรุง
เปลี่ยนแปลง   



บทที่ 3 
 

การศึกษาและการวิเคราะหปญหาของการวางแผนและการควบคุมการผลิต 
 

3.1 ขอมูลทั่วไปของโรงงาน 
โรงงานตัวอยางที่ไดศึกษานีเ้ปนโรงงานอุตสาหกรรมการพิมพ ( ส่ิงพมิพบรรจุภัณฑ ) ซึ่ง

กอต้ังดําเนินงานตั้งแตป พ.ศ. 2529 โดยมีลักษณะการบริหารงานดงัรูปที่ 1 แผนผังองคกร  โดยมี
ลักษณะการบริหารงานแบบครอบครัว  มศีูนยกลางการตัดสินใจอยูทีผู่จัดการโรงงาน 

โรงงานแหงนี้มีลักษณะการทํางานแบบงานสั่งทํา  ( Job Shop ) ผลิตสินคาเพื่อ
ตอบสนองความตองการของผูบริโภคทั้งในและนอกประเทศ โดยเฉพาะอยางยิ่งภูมิภาคอาเซียน 
และจะขยายยาวไปในภูมิภาคอื่นในอนาคต ซึ่งโรงงานเปนผูบุกเบิกผลิตบรรจุภัณฑไอศกรีมใน
ภูมิภาคไทย มีสวนแบงการตลาดของบรรจุภัณฑไอศกรีมประมาณ  60 – 70 %   

 
3.2 ผลิตภัณฑของโรงงาน 

 บรรจุภัณฑขนมอบกรอบ 
 บรรจุภัณฑขนมปง ( เบเกอรร่ี ) 
 บรรจุภัณฑอาหารแหง 
 บรรจุภัณฑไอศกรีม 
 บรรจุภัณฑผลิตภัณฑจากนม 
 บรรจุภัณฑอาหารแชแข็ง 
 ฉลาก 
 กระดาษหอลูกกวาด 
 ถุงใสของ 
 บรรจุภัณฑอ่ืน ๆ 

 
3.2.1 ประเภทบรรจุภัณฑ   แบงออกเปน 4 ประเภท 

 บรรจุภัณฑเบื้องตน Primary Package  :  ภาชนะบรรจุภัณฑตัวสินคา ( ถุงใส
ไอศกรีม , ซองขนม , ขวดพลาสติก , อ่ืนๆ ) 

 บรรจุภัณฑรอง Secondary Package  :  รองรับเพิ่มเตมิจากบรรจุภัณฑเร่ิมตน ( ถุง 
PP หรือถุงอืน่ ๆ ที่ใชบรรจุอีกชั้น ) 

 บรรจุภัณฑสง Shipping Package  :  ใชบรรจุในการเก็บคลังสินคา ( กลองลูกฟกู ) 
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 ฉลาก Label  :  การบงบอกขอมูลไวบนภาชนะ ( ฟลมหด ) 
 

3.2.2 พลาสตกิทีน่ํามาใชในการทาํบรรจุภัณฑ  แบงตามคุณสมบัติความรอนได 2 ประเภท 
 เทอรโมพลาสติก  : เมื่อโดนความรอนแลวสามารถนํากลบัมาใชใหมได (บรรจุภัณฑ
ประเภทออนจะใชพลาสติกประเภทนี ้) 

 เทอรโมเซต  :  เมื่อโดนความรอนแลวไมสามารถนํากลบัมาใชใหมได 
 

3.2.3 ฟลมที่ใชที่ใชในการทาํบรรจุภัณฑประเภทออน 
 LDPE  :  Low Density Polyethylene 
 HDPE  :  High Density Polyethylene 
 OPP  :  Orientation Polypropylene 
 CPP  :  Cast Polypropylene 
 PET  :  Polyethylene Terepthalate 
 MPET  :  Metallising Polyethylene Terepthalate 
 MCPP  :  Metallising Polyethylene Terepthelate 
 PVC  :  Polyvinylidene Cholride 

 
3.2.4 กระดาษที่ใชทําบรรจภัุณฑ 

 Clan Paper  :  กระดาษพเิศษกันสาร เชื้อรา ใชกับสบู 
 Opaline Twist  :  สําหรับลูกอม 
 Opaque Glassine  :  สําหรับไอศกรีม 
 Cellophane  :  กระดาษแกว มีความแข็งแตฉีกขาดงาย เคลือบ PE ปองกันความชืน้
ไดดี 

 
3.2.5 เม็ดพลาสติกที่ใชในการเคลือบ 3 ชนิด 

 PE  :  Polyethylene 
 PP  :  Polypropylene 
 Ionomer  (  Surlyn  หรือ  Copolene  ) 
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3.2.6 ตัวอยางและเหตุผลของการใชพลาสติกกบัผลิตภัณฑตาง ๆ 
 
ตารางที่ 3.1  ตารางแสดงตวัอยางและเหตุผลของการใชพลาสติกกับผลิตภัณฑตาง ๆ 
 

ผลิตภัณฑ พลาสติกที่ใชสําหรับการบรรจุหีบหอ เหตุผล 
1.  ขนมปงกรอบ  - OPP  - กันไอน้ําและกาซไดพอสมควร 
( อายุการเก็บ 2 เดือน )    - ทนตออุณหภูมิแชแข็งไดดี 
  อาหารแชแข็ง  - LDPE  - กันไอน้ําไดพอสมควร 
     - Heat Seal Medium 
2. ขนมปงกรอบ  - OPP  - กันไอน้ํา และกาซไดดีพอสมควร 
    ( อายุเก็บ > 6 เดือน )    - ใส 
   - MCPP  - กันไอน้ํา และกาซไดด ี
     - Heat Seal Medium 
3.  ถั่วอบ  - KOP   
   - LDPE  - Heat Seal Medium 
4.  ลูกกวาด  - Cellophone  - คงรูป ปดผนึกดวยความเร็วสูงได 
   - LDPE  - Heat Seal Medium 
5.  ปลาเค็ม , ไสกรอก  - Nylon  - กันกลิน่ได 
  ( บรรจุสุญญากาศ )    - กันน้าํมนัได 
     - ปดผนึกผานน้าํมนัได 
     - ทนตอการทิม่แทงได 
6.  ผักกาดดอง  - KPET ( KOP )  - กันไอน้ํา และกาซไดด ี
     ( ตมฆาเชือ้ )    - ใส 
     - ทนความรอนในการฆาเชือ้ 
   - CPP  - ทนกรดของผักกาดได 
     - ทนความรอนในการฆาเชือ้ 
     - Heat Seal Medium 
7.  กาแฟผงสาํเร็จรูป  - Paper  - คงรูป 
     - พิมพไดงาย และสวยงาม 
   - Al  - กันไอน้ํา และกลิ่นไดด ี
     - เก็บรักษารส และกลิ่นของอาหาร 
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ตารางที่ 3.1  ตารางแสดงตวัอยางและเหตุผลของการใชพลาสติกกับผลิตภัณฑตาง ๆ  ( ตอ ) 
 

ผลิตภัณฑ พลาสติกที่ใชสําหรับการบรรจุหีบหอ เหตุผล 
   - LDPE  - Heat Seal Medium 
      
8. เครื่องดื่มผงสําเร็จรูป  - PET  - คงรูป 
     - เงาวาว พมิพไดสวย 
     - กันกาซ และกลิ่นไดด ี
   - Al  - กันไอน้ํา และกลิ่นไดด ี
     - เก็บรักษารส และกลิ่นของอาหาร 
   - LDPE  - Heat Seal Medium 
9.  ฉลากสวมขวด  - PVC  - ใส ราคาถูก 
     - กันฝุนละอองได 
     - คงตัว 
     - กันไอน้ําได 
     - หดตัวเมื่อถกูความรอน 
10.  แชมพ ู  - PET  - คงรูป 
     - เงาวาว พมิพไดสวย 
     - กันกาซ และกลิ่นไดด ี
   - Al  - กันไอน้ํา และกลิ่นไดด ี
     - เก็บรักษารส และกลิ่นของอาหาร 
   - LDPE  - Heat Seal Medium 
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3.3 กําลังการผลิตของเครื่องจักรตอเดือน 

กําลังการผลิตของเครื่องจักรตอเดือน โดยกําลังการผลิตที่แสดงในตารางที่ 3.2 นี้จะเปน
กําลังการผลิตโดยรวมซึง่แยกตามรหัสเครือ่งจักร และประเภทวัตถุดิบ 
 
ตารางที่ 3.2 ตารางแสดงกาํลังการผลิตของเครื่องจักรตอเดือน 
 

แผนก กระบวนการ รหัสเครื่องจักร ประเภทวัตถุดบิ กําลังการผลิต / เดือน หนวย 
การเวยีร การเวยีร PPC1 Glassine 396,000 เมตร 
   PPC2 - PPC4 PP 7,200 กิโลกรัม 
     PE 4,800 กิโลกรัม 
     HD 4,800 กิโลกรัม 
   PPC4 - PPC5 CPP 384,000 เมตร 
     OPP 576,000 เมตร 
      Paper + Foil 336,000 เมตร 
โรโตแมค โรโตแมค PPR1 CPP 1,536,000 เมตร 
     OPP 1,728,000 เมตร 
      Paper + Foil 252,000 เมตร 
ดราย เคลือบ PPD1 PP 576,000 กิโลกรัม 
     PE 432,000 กิโลกรัม 
  ดราย PPD2 PP 1,296,000 กิโลกรัม 
     CPP 1,296,000 เมตร 
      Paper 960,000 เมตร 
เปาถงุ เปาถงุ PPG1 PP / PE 20,400 กิโลกรัม 
   PPG2 -PPG3 PP 10,560 กิโลกรัม 
   PPG5 PE 10,320 กิโลกรัม 
   PPG6 - PPG7 HD 11,400 กิโลกรัม 
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ตารางที่ 3.2 ตารางแสดงกาํลังการผลิตของเครื่องจักรตอเดือน ( ตอ ) 
 

แผนก กระบวนการ รหัสเครื่องจักร ประเภทวัตถุดบิ กําลังการผลิต / เดือน หนวย 
ตัดถุง พับถงุ PPF18 PP 4,800 กิโลกรัม 
     PE 12,000 กิโลกรัม 
     HD 7,200 กิโลกรัม 
  ผาถุง PPF19 PP 2,400 กิโลกรัม 
     HD 2,640 กิโลกรัม 
  ตัดถุง PPF1 - PPF9 PP 3,600 กิโลกรัม 
     PE 4,080 กิโลกรัม 
     HD 3,600 กิโลกรัม 
  ปมหู / เจาะร ู F1 - F2 PP 2,400 กิโลกรัม 
      HD 5,760 กิโลกรัม 
สลิตเตอร สลิตเตอร PPE1 - PPE3 OPP / CPP 576,000 เมตร 
   PPE4 Paper + Foil 336,000 เมตร 
    PPE6 Glassine 528,000 เมตร 
ตัดซอง ตัดซอง PPHA1 - PPHA4OPP / CPP 124,800 เมตร 
   PPHB1 - PPHB2OPP / CPP 144,000 เมตร 
   PPHB3 OPP / CPP 50,400 เมตร 
   PPHE2 Glassine 343,200 เมตร 
            
 
 
 
 
 
 
 



กรรมการผูจัดการ

ผูอํานวยการทั่วไป

ฝายเทคนิคฝายขาย ฝายบัญชีการเงิน ฝายควบคุมคุณภาพ ฝายผลิต

แผนกขาย

แผนกบล็อก

แผนกออกแบบ/แยกสี

แผนกการเงิน

แผนกบัญชี

แผนกจัดเก็บ/จัดสง

แผนกบริการลูกคา

แผนกสลิตเตอร

แผนก DRY/เคลือบ

แผนกพิมพการเวียร

แผนกพิมพโรโตแมค

แผนกเปาถุง

แผนกคลังสินคาสําเร็จรูป

แผนกจัดเก็บ/สโตร

แผนกจัดซื้อ

แผนกซอมบํารุง แผนก QC

แผนกตัดซอง/มวนโคน

แผนกตัดถุง

รูปที่ 3.1  แสดงแผนผงัองคกอนปรับปรุง  

3.4  แผนผังองคกร ( Organization Chart ) 
28 
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  ลูกคา         
           
                    
ฟลม / ออกแบบ  ขาย / บริการลูกคา พิมพ Dry / เคลือบ Slitter       

        ตัดซอง     
แยกสี  Store (RM / FG )                                      ขนสง       ลูกคา 

     เปา พิมพ ตัดถุง       
บล็อก  จัดซื้อ          

             
ถายแมพิมพ  บัญชี          

                    
 

รูปที่ 3.2  แสดงผังกระบวนการธุรกิจของโรงงาน 
 

3.5  ผังการไหลกระบวนการธุรกิจ ( Business Flow ) 
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ขั้นตอนการดําเนนิงาน   

จากแผนภูมกิระบวนการธุรกิจ เมื่อลูกคาสั่งสินคาแผนกบริการลูกคาจะเปนผูรับคําสั่งจาก
ลูกคาและจะออกใบสั่งสั่งสนิคาจากลูกคา  โดยระยะเวลาในการผลติจะพิจารณาจากประเภทของ
งาน    -   งานใหม  30  วัน 
          -   งานเกา  10 – 15  วนั 
สินคาที่ลูกคาสั่งจะแบงออกเปน 3 ประเภท   

 งานเกา  :  แผนกบริการลูกคาเมื่อไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคาแลวแผนกบริการลูกคาจะ
ตรวจสอบปริมาณสินคาคงเหลือและปริมาณวัตถุดิบ จากแผนกคลังสินคาสาํเร็จรูปและ
แผนกคลังวัตถุดิบตามลําดบั รวมทั้งตรวจสอบความเรียบรอยของบล็อกจากแผนกบล็อก
ดวย  โดยแผนกบริการลูกคาเมื่อตรวจสอบเรียบรอยแลวถามีปริมาณสินคาสําเร็จรูป
คงเหลือพออยูแลวจะสั่งจัดสงสินคาไดเลย  แตถาสินคาสําเร็จรูปไมพอจะออกใบสั่งผลิต
ไปยังแผนกผลิตตาง ๆ ทีเ่กี่ยวของ  และเมื่อผลิตเสร็จแลวใบสั่งผลติจะตองสงกลบัมายงั
แผนกบริการลกูคา แผนกบริการลูกคาจะออกใบสั่งจัดสงสินคาใหกบัแผนกจัดสง และ
แผนกจัดสงจะออกใบเบิกสนิคาสําเร็จรูปไปยังแผนกคลังสินคาสาํเร็จรูป รวมทัง้ออกใบ
บันทกึการขายใหกับแผนกบริการลูกคา โดยจะระบุปริมาณสินคา ชื่อสินคา และ
รายละเอียดเกีย่วกับบริษทัลกูคา 

 งานแกไข  :   แผนกบริการลูกคาเมื่อไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคาแลวจะออกใบเตรียมงานไป
ยังแผนกบล็อกเพื่อแกไขบล็อก และถายแมพิมพใหม เมือ่ถายแมพิมพเสร็จจะสงใบเตรียม
งานกลับมายงัแผนกบริการลกูคาและแผนกบริการลูกคาจะออกใบสั่งผลิตไปยังแผนก
ผลิตตาง ๆ ทีเ่กี่ยวของ  และเมื่อผลิตเสร็จแลวใบสั่งผลติจะตองสงกลบัมายงัแผนกบริการ
ลูกคา แผนกบริการลูกคาจะออกใบสั่งจัดสงสินคาใหกบัแผนกจัดสง และแผนกจดัสงจะ
ออกใบเบิกสินคาสําเร็จรูปไปยังแผนกคลังสินคาสาํเร็จรูป รวมทัง้ออกใบบันทกึการขาย
ใหกับแผนกบริการลูกคา โดยจะระบุปริมาณสินคา ชื่อสินคา และรายละเอยีดเกี่ยวกับ
บริษัทลูกคา 

 งานใหม : แผนกบริการลูกคาเมื่อไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคาแลวจะออกใบเตรียมงานไปยัง
แผนกฟลมเพือ่ออกแบบ และทําฟลมเพื่อสงใหลกูคาพิจารณา ถาลูกคาไมพอใจจะสง
แบบกลับมาแกไขและสงใหลูกคาตรวจสอบอีกครั้ง แตถาลูกคาพอใจ แผนกบริการลกูคา
จะออกใบเตรียมงานไปยงัแผนกบล็อกเพือ่เตรียมบล็อกและถายแมพมิพ เมื่อถายแมพิมพ
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เสร็จจะสงใบเตรียมงานกลบัมายงัแผนกบริการลูกคาและแผนกบริการลูกคาจะออกใบสั่ง
ผลิตไปยังแผนกผลิตตาง ๆ ที่เกี่ยวของ  และเมื่อผลิตเสร็จแลวใบสั่งผลิตจะตองสงกลับ
มายงัแผนกบริการลูกคา แผนกบริการลูกคาจะออกใบสั่งจัดสงสินคาใหกับแผนกจัดสง 
และแผนกจัดสงจะออกใบเบิกสินคาสาํเรจ็รูปไปยังแผนกคลังสินคาสาํเร็จรูป รวมทั้งออก
ใบบันทกึการขายใหกับแผนกบริการลูกคา โดยจะระบุปริมาณสินคา ชื่อสินคา และ
รายละเอียดเกีย่วกับบริษทัลกูคา ในระหวางการดําเนินงานจะมกีารโอนสินคากึ่งสาํเร็จรูป
ระหวางแผนก การเบกิวัตถุดิบและวัสดุสิ้นเปลือง  โดยแผนกผลติจะออกใบโอนสินคา 
และใบเบิกวัตถุดิบตามลําดบั นอกจากนี้จะมี QC และพนกังานในหนวยผลติตาง ๆ 
ตรวจสอบคุณภาพระหวางผลิต รวมทั้งจะมีการทํารายงานการทํางานประจําวัน โดยจะ
เขียนรายงานลงใบรายงานการทาํงานประจําวนัของแตละแผนก  และจะมพีนกังานเก็บ
เอกสารมาเกบ็ใบรายงานทกุวัน   
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3.6 กระบวนการผลิต 
 กระบวนการผลิตของโรงงานมีรูปแบบการผลิตแบบ Job Shop  โดยมีการเตรียมแมพิมพ 
คือ การออกแบบซึ่งออกแบบโดยใชระบบกราฟฟกดีไซน การทําแมพิมพ และเขาสูกระบวนการ
ผลิตโดยการพมิพดวยระบบการพิมพการเวียรซึ่งสามารถพิมพได 8 สี และควบคุมดวยระบบ
คอมพิวเตอร หรือเร่ิมดวยการเปาถงุ และจะสงไปยงักระบวนการตาง ๆ คือ การเคลือบและการลา
มิเนต การตัดและการทาํถงุ นอกจากนีย้ังรวมไปถึงการจัดซื้อวัตถุดิบจากภายนอก และนําวัตถุดบิ
เขาสูกระบวนการผลิตตางๆ โดยอาศัยการทํางานของคนและเครื่องจกัร จนกระทัง่ถึงขั้นตอนการ
ตรวจสอบคุณภาพ การบรรจุ และจัดจําหนาย   

โดยกระบวนการผลิตของโรงงานจะแบงตามประเภทของผลิตภัณฑ    
 ฟลมพลาสติก   แสดงดงัรูปที่ 3.3 
 พลาสติก  แสดงดังรูปที ่3.5 
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Process  Flow  :  ถุงพลาสติก / ฟลมพลาสติก 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.3 แสดงผังการไหลของกระบวนการผลิตฟลมพลาสติก 
 
 
 
 
 

แผนกฟลมออกแบบ / แยกส ี

แผนกการเวียร / โรโตแมค พิมพงาน 

แผนกดราย ดราย / เคลือบงาน 

แผนกบล็อก ทําบล็อก / ถายแมพิมพ 

แผนกสลิตเตอร สลิตงาน 

แผนกตัดซอง 

Delivery 



ตารางที่ 3.3  ตารางแสดงแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตถุงพลาสติก / ฟลมพลาสติก

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ
    FLOW  PROCESS  CHART

แผนภูมิหมายเลข          แผนท่ี          เวลา สรุปผล
ผลิตภัณฑ / วัสดุ / พนักงาน ACTIVITY                  ปจจุบัน    หลังปรับปรุง   ลดลง

ถุงพลาสติก / ฟลมพลาสติก ปฏิบัติงาน   39
เคล่ือนยาย 7
ลาชา -

กิจกรรม ตรวจสอบ 4
       กระบวนการผลิตถุงพลาสติก ( DRY  LAMINATION ) เก็บ 2
วิธีการทํางาน        #   ปจจุบัน            ปรับปรุง ระยะทาง
สถานที่           บริษัท แพ็คพร้ินเตอร จํากัด เวลา
พนักงาน                                เวลา   8.00 น. - 17.00 น. ตนทุน
บันทึกโดย  นส. อุดมรัศม  หลายชูไทย           วันท่ี   - คาแรง

  - คาวัสดุ
อนุมัติโดย                                       วันท่ี รวม

คําอธิบาย QTY ระยะทาง เวลา สัญลักษณ หมายเหตุ
( เมตร ) ( นาที )

1. แผนกออกแบบรับใบส่ังผลิตจากฝายผลิต
2. ออกแบบ
3. Print แบบท่ีไดออกแบบไว
4. สงแบบกลับไปใหลูกคาตรวจสอบ
5. ลูกคาสงแบบกลับมายังบริษัทเพื่อผลิต  -ถาแบบไมถูกตองเมื่อ
6. ทํา Art Work / Lay Out ไดรับแบบคืนแลวตอง
7. สงไปแผนกแยกสี กลับไปแกไขแบบใน
8. ถาย Art Work ลงแผนดํา ขั้นตอนท่ี 2
9. กลับฟลม
10. ประกอบฟลมใหเหมือน Lay Out
11. กลับฟลมเปนแผนดํา
12. แตงฝุน
13. Mark ตําแหนง
14. กลับฟลมเปนแผนใส



ตารางที่ 3.3  ตารางแสดงแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตถุงพลาสติก / ฟลมพลาสติก  ( ตอ )

คําอธิบาย QTY ระยะทาง เวลา สัญลักษณ หมายเหตุ
( เมตร ) ( นาที )

15. กลับฟลมเปนแผนดํา
16. แยกฟลมตามสี
17. Sceen ลงฟลม
18. ลางฟลม
19. ใส Mark
20. กลับฟลม
21. ลางฟลม
22. Lay Film
23. ลางฟลม
24. ตีเสน center
25. สงไปแผนก Block
26. เตรียม Block
27. ทําความสะอาดฟลม
28. พันฟลมใส Block
29. ถายฟลม
30. ลางBlock ดวยนํ้ายาซีลีน + CS
31. ตรวจสอบความถูกตองของภาพ
32. กัด Block ดวย Cl
33 ขัดเงา
34. ชุบ Cr
35. เก็บ Block เขา Store
36. แผนกพิมพเบิกวัตถุดิบจาก Store    
37. แผนกพิมพเบิก Block จาก แผนก Block 
38. อัด Block
39. ทําความสะอาด Block และขัดดวยกระดาษทราย
40. ตั้งเครื่องพิมพ 
41. เตรียมสี
42. ตรวจสอบสี
43. พิมพ



ตารางที่ 3.3  ตารางแสดงแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตถุงพลาสติก / ฟลมพลาสติก  ( ตอ )

คําอธิบาย QTY ระยะทาง เวลา สัญลักษณ หมายเหตุ
( เมตร ) ( นาที )

44. ตรวจสอบภาพพิมพ
45. สงไป Dry Lamination หรือ Extrusion
46. เคลือบ
47. สงไปแผนกตัด
48. Slitter
49. สงไปตัดซอง
50. ตัดเปนซอง  - ถาไมมีการตัดเปน
51. ตรวจสอบ    ซองจะสงเขา Store
52. เก็บเขา Store รอขนสง
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กระบวนการไหลของเครื่องจักร  (MACHINE FLOW) ของผลิตภัณฑ 
ชนิด OPP 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.4    ผังแสดงกระบวนการไหลของเครื่องจักรของกระบวนการผลิตฟลมพลาสติก 

เครื่องลางบลอ็ก 

เครื่องเจียรบล็อก 

เครื่องขัดเงา 

เครื่องคอมพิวเตอร  

กลองถายฟลม 

เครื่องกลับฟลม 

เครื่องลางฟลม 

เครื่องชุบคอปเปอร 

เครื่อง STEP FILM 

เครื่องชุบนิเกลิ 

- แบบชิ้นงาน 

- FILM ชิ้นงานที่ทําการแยกสี 
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รูปที่ 3.4    ผังแสดงกระบวนการไหลของเครื่องจักรของกระบวนการผลิตฟลมพลาสติก  ( ตอ ) 

 

เครื่อง COAT BLOCK 

เครื่องถายฟลม 

เครื่องกัดบล็อก 

เครื่องพิมพ (ROTOMEC) 

เครื่อง 
EXTRUSION 
LAMINATION 

เครื่องชุบโครเมียม 

เครื่อง DRY 
LAMINATION 
 

เครื่อง 
SLITTER 

เครื่องพิมพ (GRAVURE) 

เครื่อง Seal 

- บล็อกที่เคลือบดวยแผนฟลม 

    OR 

- งาน OPP ที่ทําการพิมพแลว 

    OR 

- งาน OPP ที่พิมพและทําการ

- งาน OPP  ที่ตัดออกมาเปนมวน 

- งาน OPP ที่ถูกตัดเปนซองสําเร็จ 
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Process  Flow  :  ถุงพลาสติก / พลาสติก 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.5 แสดงผังการไหลของกระบวนการผลิตถุงพลาสติก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนกฟลมออกแบบ / แยกส ี

แผนกการเวียร / โรโตแมค พิมพงาน 

แผนกบล็อก ทําบล็อก / ถายแมพิมพ 

แผนกตัดถุง ตัด / พับ / เจาะ 

แผนกเปา เปาพลาสติก 

Delivery 



ตารางที่ 3.4  ตารางแสดงแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตถุงพลาสติก / พลาสติก

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ
    FLOW  PROCESS  CHART

แผนภูมิหมายเลข          แผนที่          เวลา สรุปผล
ผลิตภัณฑ / วัสดุ / พนักงาน ACTIVITY                  ปจจุบัน    หลังปรับปรุง   ลดลง

ถุงพลาสติก / พลาสติก ปฏิบัติงาน   40
เคลื่อนยาย 7
ลาชา -

กิจกรรม ตรวจสอบ 4
    กระบวนการผลิตถุงพลาสติก ( รับพลาสติกมาจากแผนกเปา ) เก็บ 2
วิธีการทํางาน        #   ปจจุบัน            ปรับปรุง ระยะทาง
สถานที่           บริษัท แพ็คพริ้นเตอร จํากัด เวลา
พนักงาน                                เวลา   8.00 น. - 17.00 น. ตนทุน
บันทึกโดย  นส. อุดมรัศม  หลายชูไทย           วันที่   - คาแรง

  - คาวัสดุ
อนุมัติโดย                                       วันที่ รวม

คําอธิบาย QTY ระยะทาง เวลา สัญลักษณ หมายเหตุ
( เมตร ) ( นาที )

1. แผนกออกแบบรับใบสั่งผลิตจากฝายผลิต
2. ออกแบบ
3. Print แบบที่ไดออกแบบไว
4. สงแบบกลับไปใหลูกคาตรวจสอบ
5. ลูกคาสงแบบกลับมายังบริษัทเพื่อผลิต  -ถาแบบไมถูกตองเมื่อ
6. ทํา Art Work / Lay Out ไดรับแบบคืนแลวตอง
7. สงไปแผนกแยกสี กลับไปแกไขแบบใน
8. ถาย Art Work ลงแผนดํา ขั้นตอนที่ 2
9. กลับฟลม
10. ประกอบฟลมใหเหมือน Lay Out
11. กลับฟลมเปนแผนดํา
12. แตงฝุน
13. Mark ตําแหนง
14. กลับฟลมเปนแผนใส



ตารางที่ 3.4  ตารางแสดงแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตถุงพลาสติก / พลาสติก  ( ตอ )

คําอธิบาย QTY ระยะทาง เวลา สัญลักษณ หมายเหตุ
( เมตร ) ( นาที )

15. กลับฟลมเปนแผนดํา
16. แยกฟลมตามสี
17. Sceen ลงฟลม
18. ลางฟลม
19. ใส Mark
20. กลับฟลม
21. ลางฟลม
22. Lay Film
23. ลางฟลม
24. ตีเสน center
25. สงไปแผนก Block
26. เตรียม Block
27. ทําความสะอาดฟลม
28. พันฟลมใส Block
29. ถายฟลม
30. ลางBlock ดวยน้ํายาซีลีน + CS
31. ตรวจสอบความถูกตองของภาพ
32. กดั Block ดวย Cl
33. ขัดเงา
34. ชุบ Cr
35. เก็บ Block เขา Store
36. แผนกพิมพเบิกวัตถุดิบจาก Store    
37. เตรียมวัตถุดิบโดยการ Blowing
38. แผนกพิมพเบิก Block จาก แผนก Block 
39. อัด Block
40. ทําความสะอาด Block และขัดดวยกระดาษทราย
41. ต้ังเครื่องพิมพ 
42. เตรียมสี
43. ตรวจสอบสี



ตารางที่ 3.4  ตารางแสดงแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตถุงพลาสติก / พลาสติก  ( ตอ )

คําอธิบาย QTY ระยะทาง เวลา สัญลักษณ หมายเหตุ
( เมตร ) ( นาที )

44. พิมพ
45. ตรวจสอบภาพพิมพ
46. สงไปแผนกพับ  - ถาไมมีการพับจะสง
47. พับ    ไปแผนกตัดเลย
48. สงไปแผนกตัด
49. ตัดใหไดขนาดที่กําหนด
50. สงไปเจาะรู  - ถาไมมีการเจาะรู
51. เจาะรู    จะสงเขา Store เลย
52. ตรวจสอบ
53. เก็บเขา Store รอขนสง
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กระบวนการไหลของเครื่องจักร  (MACHINE FLOW) ของผลิตภัณฑ 
ชนิด PLASTIC 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.6    ผังแสดงกระบวนการไหลของเครื่องจักรของกระบวนการผลิตถุงพลาสตกิ 

เครื่องลางบลอ็ก 

เครื่องเจียรบล็อก 

เครื่องขัดเงา 

เครื่องคอมพิวเตอร  

กลองถายฟลม 

เครื่องกลับฟลม 

เครื่องลางฟลม 

เครื่องชุบคอปเปอร 

เครื่อง STEP FILM 

เครื่องชุบนิเกลิ 

- แบบชิ้นงาน 

- FILM ชิ้นงานที่ทําการแยกสี 
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รูปที่ 3.6    ผังแสดงกระบวนการไหลของเครื่องจักรของกระบวนการผลิตถุงพลาสตกิ ( ตอ ) 
 

เครื่อง COAT BLOCK 

เครื่องถายฟลม 

เครื่องกัดบล็อก 

เครื่องชุบโครเมียม 

เครื่องเจาะหูพลาสติก 
 

เครื่องตัดพลาสติก 
 

เครื่องพับพลาสติก 
 

เครื่องพิมพ (GRAVURE) 

- บล็อกที่เคลือบดวยแผนฟลม 

เครื่องเปาพลาสติก 
   ถุงพลาสตกิและแผน

-พลาสติกที่ถกูพิมพลาย 

OR 

-พลาสติกที่ตัดเปนถงุและแผน -แผนพลาสตกิพิมพลายทีถ่กูพับ 

-พลาสติกที่ถกูเจาะ 
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3.7 ขั้นตอนกระบวนการผลิต  Production Process Procedure 
3.7.1  ขัน้ตอนการตรวจรับวัตถุดิบ 
3.7.1.1 การตรวจรับวัตถุดิบหลัก  ไดแก  ฟลม  กระดาษ และสีที่ใชพิมพ โดยแผนกสโตรจะ
ตรวจสอบดังนี ้

 ตรวจสอบความถูกตองของใบสั่งของ กับใบส่ังซื้อของทางโรงงาน 
 ตรวจนับจํานวนใหตรงตามเอกสารใบสงของ 
 ตรวจสอบคุณภาพ  

- การตรวจสอบความหนาของฟลม  โดยจะทําการสุม 20% ของทั้งหมด ถาหาก
เปนวัตถุดิบทีส่ั่งซื้อจากตางประเทศจะไมมีการตรวจสอบ แตวัตถุดิบที่สั่ง
ภายในประเทศ เมื่อตรวจสอบพบวัตถุดิบที่ไมตรงตามทีต่องการจะสงคืนทนัท ี  ( 
ถาความหนานอยกวากําหนดจะสงคนื ถามากกวาที่กําหนดไมเปนไร )  

- ตรวจสอบสภาพมวนวายับ ยน มวนไหลหรือไม โดยจะตรวจสอบ 100 %  
 ติดปายชี้บง ซึง่ระบุรายละเอยีดดังนี ้

- เลขที่ใบส่ังซื้อ 
- ขนาดของวัตถดุิบ 
- วันที่รับของ 
- บริษัทผูขาย  ( Supplier ) 

 บันทกึรายการรับวัตถุดิบใน “ สมุดบันทึกรับ “  โดยระบุ วันที่รับของ , รายการวัสดุ , ชื่อ
บริษัท  

       ( Suppier ) , เลขที่ใบสงของ , จํานวน , ราคา / หนวย  และผูรับของ 
3.7.1.2 การตรวจสอบวัตถดุิบยอย  ไดแก  สีทาพืน้  สีทาผนัง กาํแพง และวัสดุสิ้นเปลืองตาง ๆ 

 ตรวจนับวัตถดุิบ ( ชนิด และจํานวน )  ตรงตามเอกสารใบสงของ 
 บันทกึรายการรับวัตถุดิบใน “ สมุดบันทึกรับ “  โดยระบุ วันที่รับของ , รายการวัสดุ , ชื่อ
บริษัท  

       ( Suppier ) , เลขที่ใบสงของ , จํานวน , ราคา / หนวย  และผูรับของ 
 เขียนรายละเอยีดติดกลองวตัถุดิบและจัดเขาชั้นวาง 
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3.7.2 ข้ันตอนการออกแบบ / แยกสี 

เมื่อไดรับคําสั่งจากลูกคา ถาลูกคาใหแบบมาดวยจะทําการแยกสีและนําไปถาย
แมพิมพไดเลย แตถาลกูคาตองการใหทางโรงงานออกแบบให แผนกออกแบบและแยกสี
จะออกแบบและสงใหลกูคาพิจารณากอน ถาลูกคาตกลงจะนํามาแยกสีและนาํไปถาย
แมพิมพ  ( การแยกสีมีทัง้ทีท่ําภายในและภายนอกบริษทั ) 

 
3.7.3 ขั้นตอนการทาํบล็อก 

 เบิกบล็อก ( บล็อกใหม )  ถาเปนบล็อกเกาจะตองดิสโคมกอนเพื่อเอาลายออกใหหมด 
 เจียรบล็อก 
 ชุบนิเกิล 
 ชุบทองแดง 
 ลางบล็อก 
 เจียรหยาบ ( พอจะนําไปถายแมพิมพคอยเจียรละเอียดและขัดบรัสโซ ) 

 
3.7.4 ขั้นตอนการถายแมพมิพ 

 เบิกฟลมจากแผนกแยกส ี
 ตรวจสอบและทําความสะอาดฟลม 
 เบิกบล็อก 
 ถายฟลมลงบล็อก 
 ลางบล็อกและตรวจสอบความถูกตองของภาพ 
 ชุบโครเมียม 

 
3.7.5 ขั้นตอนการพมิพ   ( Gravure / Rotomec ) 

 ตรวจสอบบล็อกวาพรอมหรือไม 
 ตรวจสอบสี วตัถุดิบ 
 เบิกวัตถุดิบจากสโตร 
 พิมพงาน 
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3.7.6 ข้ันตอนการเปา 

 เบิกวัตถุดิบจากสโตร 
 ผสมวัตถุดิบ 
 เปาพลาสติกตามจํานวนในใบสั่งผลิต 

 
3.7.7 ขั้นตอนการดราย / เคลือบ 

 รับงานจากแผนกพิมพ Gravure / Rotomec 
 เบิกวัตถุดิบจากสโตร 
 ดราย / เคลือบ 

 
3.7.8 ขั้นตอนการตัดถุง / พับถงุ / ผาถงุ / เจาะร ู

 รับงานจากแผนกพิมพ Gravure 
 ดูใบส่ังผลิตวาเปนงานที่ตองผานขั้นตอนอะไรบางและขนาดตัดเทาไหร  ( พับ / ผา / เจาะ 

/ ตัด ) และทําตามใบสั่งผลติ 
 

3.7.9 ข้ันตอนการสลิตเตอร 
 รับงานจากแผนกพิมพ Gravure / Rotomec / Dry / เคลือบ 
 ดูใบส่ังผลิตวาตองสลิตกี่ภาพและความยาวเทาไหร 
 ตัดแกน 
 สลิต 

 
3.7.10 ขั้นตอนการตัดซอง 

 รับงานจากแผนกสลิตเตอร / ดราย / เคลือบ 
 ดูใบส่ังผลิตวาตองการซองขนาดเทาไหรและทําตามใบสั่งผลิต 
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3.8 การศึกษาและวิเคราะหปญหาของการดําเนินงาน    

จากสภาพการณทางเศรษฐกิจในปจจุบนัมีการแขงขันกนัในดานตางๆ อยางดุเดือด 
อุตสาหกรรมไมวาจะเปนขนาดเล็กหรือขนาดใหญ รวมไปถึงอุตสาหกรรมการพิมพจาํเปนตองดิ้น
รนเพื่อความอยูรอด ซึ่งในปจจุบันความกาวหนาและการเปลี่ยนแปลงดานตางๆ ไมวาจะเปนการ
แขงขันทางดานการตลาดหรอืการนาํเทคโนโลยทีี่ทนัสมยัมาใชและมกีารพัฒนาไปอยางรวดเร็ว  
ธุรกิจอุตสาหกรรมตางๆ จึงหันมาสนใจตอการบริหารการผลิต โดยมุงเนนใหระบบการผลิตเปนไป
อยางมีประสิทธิภาพมากที่สดุ เนื่องจากผูบริโภคมีสิทธิ์ในการเลือกซื้อสินคาและบรกิารจากผูผลิต
ที่สามารถผลติสินคาและบริการที่ตอบสนองความตองการของผูบริโภคไดมากที่สดุ ซึ่งทาํให
ผูบริโภคมีอํานาจในการตอรองความตองการกับผูผลิต อาจกลาวไดวา ผูบริโภคเปนผูกําหนด
ลักษณะและความตองการของสินคา 

โรงงานที่ศึกษาเปนโรงงานเกี่ยวกับอุตสาหกรรมการพิมพ ( สิ่งพมิพบรรจุภัณฑ )  ซึ่ง
ประกอบดวยหลายขัน้ตอนในกระบวนการผลิต ในแตละกระบวนการมีเครื่องจักรจํานวนมาก ซึง่
เครื่องจักรมีคุณสมบัติที่เหมอืนและแตกตางกนั และจากการศึกษาระบบวางแผนของโรงงาน
พบวาเปนระบบที่ไมมีประสิทธิภาพ กอใหเกิดปญหามากมายสงผลใหผลิตสินคาไมทันวนักําหนด
สงมอบสินคา มีการเรงงานตลอดเวลา และยังมกีารเปลี่ยนแปลงลําดับการผลิตแบบกะทนัหนั
เสมอ ซึ่งกอใหเกิดผลเสียตอตนทนุการผลิต และความนาเชื่อถือของบริษัท  
3.8.1 การวางแผนของโรงงานในปจจุบนั 

1. เมื่อไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคา ฝายบริการลกูคาตองตรวจสอบวาเปนงานประเภทใด 
 งานเกา จะตองเช็คสต็อกวามีสินคาสําเรจ็รูปเหลืออยูหรือไม ถาหากยังมีอยูก็ไม
ตองออกใบสั่งผลิต สงสินคาไดเลย ถายังไมมีจะออกใบสั่งผลิต 

 งานแกไข จะออกใบเตรียมงานใหกบัแผนกแยกส ีแผนกถายแมพิมพ  และแผนก
บล็อก เมื่อแผนกบล็อกทําเสร็จแลวจะสงใบเตรียมงานกลับมายังฝายบริการ
ลูกคา และฝายบริการลูกคาจะออกใบสั่งผลิต 

 งานใหม จะออกใบเตรียมงาน โดยจะบอกรายละเอยีดของสินคาใหกับแผนก
ออกแบบ เพือ่ออกแบบ และแยกสี แลวสงใหลกูคาพจิารณาเมื่อลูกคาพอใจจึง
ออกใบสั่งผลติ 
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โดยที่กอนจะออกใบสั่งผลติฝายบริการลกูคาจะตรวจสอบวัตถุดิบคงเหลือกับ
ทางสโตรกอน ใบส่ังผลิตจะระบุชื่อบริษทัลูกคา วันทีอ่อกใบสั่งผลติ  วันกาํหนดสง  
รายละเอียดของสินคา จํานวนสัง่ผลิต และวัตถุดิบที่ใช 

2. เมื่อหัวหนาแผนกผลิตตาง ๆ ไดรับใบส่ังผลิตแลวจะพิจารณาการจัดงานลงเครื่องจกัร โดย
ดูจากวนักาํหนดสงและประสบการณ โดยการวางแผนจะทํากันในลักษณะวนัตอวัน 

3. เมื่อผลิตเสร็จจะตองสงใบสัง่ผลิตกลับมายังฝายบริการลูกคา และฝายบริการลกูคาจะ
ออกใบสั่งจัดสงสินคาไปยังแผนกคลังสนิคาสําเร็จรูป เพือ่จัดสงสินคาไปยังลูกคา 

4. การควบคุมการผลิต จะมรีายงานการปฏิบัติงานของแตละกระบวนการประจาํวนั แตใน
ระหวางการผลิตจะมี QC ตรวจและพนักงานที่ปฏิบัติงานตรวจสอบเองดวย 
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ขั้นตอนการวางแผนการผลิตในปจจุบนั 
 

ใบรับคําสั่งจากลูกคา 
บันทึกขอมูลลงในใบรับคําสั่งจากลูกคาของแตละวัน มี 3 
ประเภท 
 งานเกา    ทําการตรวจสอบปริมาณสินคาที่คงเหลือใน 

Store มี Film งาน เกาอยูแลวทําใหไมจําเปนตองมีใบ
เตรียมงาน 

 งานใหม    จัดทําใบเตรียมงาน 
 งานแกไข  จัดทําใบเตรียมงาน 

 ใบเตรียมงาน 
                                ระบุรายละเอียดของลักษณะงาน, รายละเอียดที่ลูกคาตองการ  
                                             วันกําหนดสงและการแยกสี 

 งานใหม : รางแบบที่ทางลูกคาแนบมาใหดวย/บริษัทเปน
ผูออกแบบให 

 งานแกไข : ระบุจุดที่ทําการแกไข 
 ใบวางแผนการผลิต 

 งานเกา  ตรวจสอบปริมาณสินคาที่จะตองทาํการผลิต
เพิ่มเติม (+ 10%     ใหกบัปริมาณของเสยี) จากนัน้สํารวจ
ปริมาณวัตถุดบิและวัสดุที่ตองการใช จากนั้นจงึทําวางแผน
ในขั้นตอนของการผลิต 

 งานใหม / งานแกไข จะเริ่มทําการวางแผนตั้งแตขั้นตอนของ
การทาํแบบ  การทาํฟลม  การทาํแบบแมพิมพและการผลิต 

                                   
                                                  ใบสัง่ผลิต 

 ใบส่ังผลิต ( จะแนบตนฉบับส่ิงพิมพกรณีงานใหมใหแผนก
พิมพ  ) พรอม กับบอกรายละเอียดของงานที่เกี่ยวของกบั
แผนกผลิตนัน้ ๆ และหวัหนาหนวยผลิตตาง ๆจะจัดงานลง
เครื่องจักรกันเอง 

คําสั่งซื้อจากลกูคา 

เตรียมงาน  

วางแผนการผลิต 

สั่งผลิต 
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3.8.2 ขอมูลเพื่อการกาํหนดการวางแผนการผลิตแบบเดิม 

 การกําหนดรหสัสินคา  ( Product ID.) 
ขอมูลสวนนี้ทางโรงงานไดจดัทําแลว กําหนดโดยใชประเภทสินคาแลวตามดัวย

พยัญชนะตัวแรกของทุกพยางคของชื่อสินคาในการกําหนดรหัส  ( ขอมูลสวนนี้แสดงใน
ฐานขอมูลสวนผลิตภัณฑ ) 
ประเภทสินคา        11  :  สงซอง 

16 :  สงมวน 
18 : งานพลาสติก ( สงเปนใบ ) 

 
   ตารางที่ 3.5 ตารางแสดงตัวอยางขอมูลสินคา 

  
รหัสสินคา ชื่อสินคา 

18-ฉป-OPP-กท ฉลากปด OPP รสกะท ิ
11-ซกด-2บ-ว-ผ ซองกระดาษ 2฿ ววิเผือก 
16-มCV-HB มวน Carvio Hazelnut Bar 
 
 การกําหนดรหสัลูกคา  ( Customer ID. ) 

ขอมูลสวนนี้ทางโรงงานไดจดัทําแลว กาํหนดโดยใชใหตัวพยัญชนะภาษาอังกฤษตัว
แรกของชื่อพนกังานขาย แลวตามดวยหมายเลขพนักงานขายและหมายเลขลูกคา ในการ
กําหนดรหัส ( ขอมูลสวนนี้แสดงในฐานขอมูลสวนลกูคา ) 
ตัวอยาง    A-110  :  A    :    ชื่อพนักงานขาย  ชื่อเอ 

1 :   รหัสพนกังานขาย 
      10   :   รหสัลูกคา  Nestle Cold Storage (M) SDM.BHD. 

 
3.8.3 ปญหาทางดานการวางแผนของโรงงาน 

จากการศึกษาระบบการวางแผนของทางโรงงานพบปญหาดังนี ้แสดงดวยรูปที ่3.5  ผัง
กางปลาแสดงการวางแผนการผลิตที่ไมมปีระสิทธิภาพ 
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3.8.3.1 ทางโรงงานไมมีการศึกษากาํลังการผลิตทีเ่ปนจริงของโรงงาน ทําใหไมทราบวาโรงงานจะ

สามารถผลิตสินคาไดมากนอยเพียงใด ทางโรงงานจะใชประสบการณในการประมาณ
กําลังการผลิต ดังนัน้เมื่อมคีําสั่งซื้อจากลกูคา ( ORDER ) จึงไมสามารถที่จะกําหนด
ระยะเวลาที่แนนอนได และไมสามารถรับประกันไดวาจะผลิตไดตามแผนงานทีก่ําหนด
หรือไม 

3.8.3.2 ทางโรงงานไมมีหนวยงานวางแผนการผลิต  และผูรับผิดชอบโดยตรงในดานการวางแผน 
จะเหน็ไดจากแผนผังองคกร ( รูปที่ 3.1 ) พบวาไมมีหนวยงานวางแผนการผลิต นอกจากนี้
ยังไมมีการจัดทํามาตรฐานวธิีการทํางาน และระบบการวางแผนและควบคุมการผลติ  ทํา
ใหขอบเขต หนาที่รับผิดชอบของฝายผลติและฝายวางแผนแบงแยกออกจากกันไมชัดเจน  
ในปจจุบันการวางแผนหวัหนาแผนกผลิตจะเปนผูวางแผนกนัเอง โดยดูจากวันกําหนดสง
ที่ระบุไวในใบสั่งผลิต ประสบการณและความชาํนาญ ซึ่งไมมีมาตรฐานหรือหลักเกณฑที่
แนนอนในการเลือกงานที่จะนําไปผลิต โดยการวางแผนจะทาํในลักษณะวนัตอวัน  

3.8.3.3 การจัดการวัตถุดิบขาดประสิทธิภาพ คือเมื่อถึงกาํหนดการผลิตแลวแตไมมีวัตถุดิบ ทาํให
ไมสามารถผลติงานไดตามแผนทีว่างไว ทาํใหเกิดการรองานหรือตองนาํงานอืน่ขึ้นมาผลิต
แทน  และเมื่อวัตถุดิบพรอมก็จะเกิดการแทรกงานกะทันหัน   

 
ตารางที่ 3.6 ตารางแสดงรายการสินคาทีว่ัตถุดิบเขาไมทันผลิต 
 

วันที่รับวัตถุดิบ 
เลขที่ใบส่ังผลิต รายการสินคา จํานวน วัตถุดิบที่ใช วันกําหนดสง 

ตกลงกับSupplier เขาจริง 
PPT2157 / 02 ขนมปงโรลถั่วแดง 30000  เมตร OPP  20 µ 660 mm. 28/6/2545 25/6/2545 28/6/2545 
PPT2158 / 02 มวนโลโก 32 ซม. 30000  เมตร OPP  20 µ 660 mm. 28/6/2545 25/6/2545 28/6/2545 
 
 จะเหน็วาวนัทีไ่ดรับวัตถุดิบจริงตรงกับวนักาํหนดสงจงึทาํใหไมสามารถที่จะผลิตสินคาได
ทันตามกาํหนดแนนอน ดังนัน้จึงตองมีการทํางานลวงเวลา 
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3.8.3.4 พนกังานทํางานลวงเวลามาก เนื่องจากผลิตสินคาไมทันเวลาสงมอบ ทําใหตนทุนการ

ผลิตเพิ่มข้ึน  
 
 ตารางที ่3.7 ตารางแสดงชัง่โมงการทํางานลวงเวลา 
 

ชั่วโมงทาํงานลวงเวลา 
 ปกต ิ วันหยุด ทั้งหมด เดือน 

ชั่วโมง คาใชจาย(บ.) ชั่วโมง คาใชจาย(บ.) ชั่วโมง คาใชจาย(บ.) 
ก.พ. 3764 128,193.75 116 5,226.00 3880 133,419.75 
มี.ค. 3866 131,730.75 170.5 8,089.00 4036.5 139,819.75 
เม.ย. 4990 166,087.50 516.5 23,182.00 5506.5 189,269.50 
พ.ค. 5869.5 190,298.50 523.5 21,839.00 6393 212,137.50 
มิ.ย. 3129.5 103,129.75 60 2,557.25 3189.5 105,687.00 

    เฉลี่ย 4601.1 156,066.70 
   
ตารางที่ 3.8  ตารางแสดงอตัราการทาํงานลวงเวลา   
   
เดือน ชั่วโมงทาํงานลวงเวลา ชั่วโมงทาํงานปกติ อัตราการทาํงานลวงเวลา(%) 
ก.พ. 3880 20736 18.71 
มี.ค. 4036.5 22464 17.97 
เม.ย. 5506.5 18144 30.35 
พ.ค. 6393 22464 28.46 
มิ.ย. 3189.5 23328 13.67 

    เฉลี่ย 21.83 
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3.8.3.5 การสงมอบไมทันเวลาที่ลูกคากําหนด โรงงานมีอัตราการสงมอบไมทันเวลาที่ลูกคา

กําหนดคอนขางสูง  
 
ตารางที่ 3.9  ตารางแสดงอตัราการผลิตงานเสร็จไมทันกําหนดสงมอบสินคา 

 
เดือน อัตราการผลิตงานเสร็จไมทนักําหนดสงมอบสินคา( % ) 
ก.พ. 73.65 
มี.ค. 69.50 
เม.ย. 73.11 
พ.ค. 78.53 
มิ.ย.  75.57 
เฉลี่ย 74.07 

       
 ซึ่งจากการสงมอบลาชากอใหเกิดผลเสียอยางมาก ดังนี ้

 พนกังานทํางานลวงเวลามาก ทาํใหตองเสียคาใชจายในสวนนี้คอนขางมาก ซึ่งก็คือ
ตนทนุการผลิตเพิ่มข้ึน ( ดังที่ไดกลาวมาแลวในขอ 3.8.2.4  )  

 ลูกคายกเลิกการสั่งซื้อ ทําใหเกิดการสูญเสียโอกาสทางการคา  โดยการยกเลกิคําสั่งซื้อ
นั้นม ี 

      2 กรณี  
1. ลูกคาเช็คสต็อกสินคาผิดเอง 
2. ทางโรงงานผลิตสินคาไมทนัวนักาํหนดสง  ( ตัวอยางในตารางคือช่ือลูกคาทีย่กเลกิคํา

สั่งซื้อ )  สวนใหญทางโรงงานสามารถตอรองกับทางลูกคา และเลื่อนวันกาํหนดสงได 
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ตารางที่ 3.10  ตารางแสดงรายการสินคาทีลู่กคายกเลิกคาํสั่งซื้อ 

 
ชื่อบริษัทลูกคา ชื่อสินคา วันกาํหนดสง ปริมาณสั่งซื้อ ( ใบ ) 

กระดาษธนธาร กม. 2 touch 25 – 6 24/10/2544 20000 
 ( เลขที่ใบส่ังซื้อ PO 20762  ) save 1 auto 6/10/2544 12750 

    17/10/2544 12750 

  save 6 6/10/2544 20000 

    18/10/2544 20000 

  max 1 auto 11/10/2544 6375 
 
จากการศึกษาและวิเคราะหปญหา ( ดังแสดงในรูปที่ 3.7 ผังกางปลาวิเคราะหปญหาการ

วางแผนการผลิตไมเปนระบบ ) พบวาระบบการวางแผนของโรงงานเปนระบบที่ไมมีประสิทธิภาพ 
ซึ่งจะกอใหเกดิผลเสียอยางมากตอการสงมอบสินคา คอืสงมอบไมทนัตามกําหนดของลูกคา และ
เกิดผลเสียอยางอืน่ตามที่ไดกลาวมาแลว ดังนั้นจงึควรมีการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลติ 
และจัดทําการจัดตารางการผลิต โดยจะประยุกตใชโปรแกรมคอมพิวเตอร คือ โปรแกรม Borland 
Delphi 5  เพือ่ใชในการวางแผนและจัดตารางการผลิต 
 
3.9 แนวทางการแกไขปญหาการวางแผนที่ไมมปีระสิทธิภาพ 

จากการวิเคราะหสภาพการดําเนนิงานทีท่าํใหระบบการวางแผนไมมีประสิทธิภาพ 
สามารถหาแนวทางในการแกไข โดยศึกษาวิธกีารทาํงานและระบบการวางแผนผลติ เพื่อใหเขาใจ
ถึงขั้นตอนการทํางานแลวปรบัปรุงวิธกีารทาํงานและระบบการวางแผนผลิต เพื่อจัดทาํเวลา
มาตรฐานในการทํางาน  ลดการเรงงานลดเวลาการทาํงานลวงเวลา  ลดคาใชจายในการทาํงาน
ลวงเวลา และเพิ่มการสงมอบทันตามกาํหนด ดวยการใชเทคนิคการวางแผนและการควบคุมการ
ผลิต ( Production Planning and Control )  และประยุกตใชรวมกับโปรแกรมคอมพิวเตอรเพื่อ
ความสะดวก และรวดเร็วในการทํางาน 
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ผังกางปลาวิเคราะหปญหาการวางแผนการผลิตที่ไมเปนระบบ 
 

 Man           Machine       Measurement      
               
   ไมมีผูรับผิดชอบโดยตรง           เครื่องจักรไมมีการบํารุง     ไมมีตัววัดประสิทธิภาพ   
    ในดานการวางแผน           รักษาเชิงปองกัน ( PM )     การทํางาน เชน     
               จะซอมเมื่อเสีย ทําใหการผลิต     %  การสงสอบลาชา    
                หยุดชะงักจนกวาจะซอมเครื่องจักรเสร็จ        
                 จึงทําใหการผลิตลาชากวาแผน      
            การวางแผนการผลิต 
            ที่ไมเปนระบบ  
  ในการพิมพจะใชบล็อกหมุนเวียน             วัตถุดิบเขามาไมทันตามกําหนด  ไมมีการศึกษากําลังการผลิต   
  และเมื่อมีงานเขามาจะตองทํา             จึงทําใหเกิดการรองาน และการ  ทําใหไมสามาถกําหนดระยะเวลา   
 บล็อกใหม (นําบล็อกเกามาทําใหม)               แทรกงาน    การผลิตที่แนนอนได    
  ซึ่งมีคอนขางมาก ทําใหทําบล็อก               ไมมีระบบการวางแผน    
 ไมทันจึงเกิดการแทรกงาน                   ไมมีมาตรฐานของวิธีการทํางาน            และควบคุมการผลิต    
               
   Material            Method       

 
รูปที่ 3.7  ผังกางปลาวิเคราะหปญหาการวางแผนการผลิตที่ไมเปนระบบ 



บทที่ 4 
 

การปรับปรุงระบบการจัดตารางการผลิต 

 
โรงงานที่ทาํการศึกษานี้เปนโรงงานที่ผลิตสินคาหลายชนิดตามใบสั่งซื้อจากลูกคา ซ่ึงจาก

การศึกษาและวิเคราะหสภาพการดําเนินงาน ( บทที่ 3 )  พบวาทางโรงงานตัวอยางใชประสบการณ
การทาํงานในการวางแผนผลิต ไมมีการจัดตารางการผลิตเพื่อชวยใหหนวยผลิตทํางานไดอยาง
ตอเนื่อง จะทําการวางแผนในลักษณะวันตอวัน มีการเรงงาน แทรกงานบอย เนื่องจากผลิตสินคาไม
ทันเวลาสงมอบ และยังทําใหตองทํางานลวงเวลาเพิ่มมากขึ้น  จากเหตุผลที่กลาวขางตนจึงจําเปนที่
จะตองปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิต จากแนวทางในการแกปญหาและการศึกษาทฤษฎทีี่
เกี่ยวของ ทําใหมีแนวความคิดในการสรางระบบการจัดตารางการผลติ โดยใชเทคนิคการวางแผนและ
การควบคุมการผลิตมาชวยในการดําเนนิงาน ซ่ึงจะใชโปรแกรมคอมพิวเตอรเปนตัวชวย เนื่องจาก
ความหลากหลายและซับซอนของขอมูล 

การใชคอมพิวเตอรชวยในการวางแผนการผลิตของวิทยานิพนธฉบับนี ้ มีลักษณะการ
ประมวลผล ระบบขอมูลเปนแบบโตตอบ ( Interactive Processing ) ดังนั้นผลลัพธที่ออกแบบจึง
ออกมาในรูปแบบของรายงาน   

ระบบการวางแผนการผลิตดวยคอมพิวเตอรที่พัฒนาขึน้มามีความสามารถในการเรียกใช
ฐานขอมูลในระบบดวย เชน แกไขขอมลู ลบขอมูล เพิ่มขอมูล สามารถพิมพรายงานตางๆ รวมทั้ง
สามารถประมวลผลที่เกี่ยวของกับการวางแผนได โดยผานทางกระบวนการจัดการระบบฐานขอมูล 
เพื่อใหการใชฐานขอมูลในระบบเปนไปอยางรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ    
 
4.1 กระบวนการปรับปรุงระบบการจัดตารางการผลติ 

ระบบการวางแผนการผลิตที่ปรับปรุงขึ้น จะมีการจัดทําขอมูลที่จําเปนตอการวางแผนเพื่อชวย
ใหสามารถดําเนินงานดานการวางแผนเปนไปอยางรวดร็วและถูกตองมากที่สุด จึงไดทําการกาํหนด
รูปแบบและปรับปรุงการจัดตารางการผลติดังนี้ 

 ทําการจัดสรางระบบฐานขอมูลที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิต ใหเปนระเบียบสามารถแกไข
เพ่ิมเติม เรียกใชไดสะดวกรวดเร็ว มีความเกี่ยวเนื่องกันเพื่อสนับสนุนการจัดตารางการผลิต 

 ทําการสรางระบบการจัดตารางการผลิต โดยไดนําโปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยในการ
คํานวณเวลาที่ใช เพื่อชวยใหวางแผนของแตละแผนกไดอยางถูกตองและมีประสทิธิภาพ 
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การจัดทาํระบบการจัดตารางการผลิตสามารถสรุปขัน้ตอนไดดังนี ้
4.1.1 สํารวจขอมูลท่ีจําเปนตอการจัดตารางการผลิต 

ขอมูลที่จําเปนตอการจัดตารางการผลิต ตองครอบคลุมการทาํงานดานการวาง
แผนการผลิตของโรงงานตัวอยาง เพ่ือที่จะนํามาออกแบบการจัดการฐานขอมูล เพ่ือสนับสนนุ
การวางแผนการผลิตซึ่งประกอบดวยขอมลูดังนี้ 
4.1.1.1 ลักษณะของผลิตภัณฑ 
4.1.1.2 ช่ือ และรายละเอียดของผลิตภัณฑ 
4.1.1.3 รายละเอียดการทํางานของแตละกระบวนการผลิต  

 ประเภทวัตถุดิบ 
 จํานวนวัตถุดบิที่ใช 
 เวลาที่ใชในการผลิต 
 ปญหาและแนวทางแกไข 

4.1.1.4 การไหลเวียนของเอกสาร ดังแสดงในตารางที่ 4.1 
4.1.1.5 กระบวนการผลิต 
4.1.1.6 มาตรฐานวิธกีารทํางานและเวลามาตรฐาน 
4.1.1.7 ทิศทางการไหลของงาน  แสดงดังรูปที่ 3.3 – 3.6 
4.1.1.8 กําลังการผลิต   แสดงในภาคผนวก ข 
4.1.1.9 เวลาที่ตองใชในกระบวนการผลิต  มาจากการคํานวณ แสดงในบทที่ 5  
4.1.1.10 วันที่สงมอบสินคา 
4.1.1.11 ลําดับการผลติ 
4.1.1.12 ตารางการผลติของแตละกระบวนการ  แสดงในบทที่ 7 

 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ 4.1 ตารางแสดงกระบวนการไหลของเอกสาร ( DOCUMENT  FLOW )

เอกสาร วัตถุประสงค ผูผลิต ผูเก็บ เทคนิค QC บุคคล หมายเหตุ
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1. ใบรับคําสั่ง เพื่อทราบปริมาณ แผนกบริการ แผนกบริการ
     จากลูกคา การวางซื้อจาก ลูกคา ลูกคา

ลูกคาและนําไป
วางแผนการผลิต

2. ใบสั่งงาน เพื่อใหฝายผลิต ฝายผลิต ฝายผลิต หัวหนาแผนกบริการ

ทราบขอมูลเกี่ยว ลูกคาเขียนสงให
กับงานที่ตองผลิต หัวหนาฝายผลิต

เซ็น

3. ใบวางแผน เพื่อใชในการวาง แผนกขาย แผนกบริการ
    การผลิต แผนการผลิต ลูกคา

4. ใบเตรียม เพื่อเตรียมงาน แผนกบริการ แผนกออกแบบ

     งาน กอนการพิมพ ลูกคา

การไหลของเอกสาร
ขาย ผลิต บัญชี



ตารางที่ 4.1 ตารางแสดงกระบวนการไหลของเอกสาร ( DOCUMENT  FLOW ) ( ตอ )

เอกสาร วัตถุประสงค ผูผลิต ผูเก็บ เทคนิค QC บุคคล หมายเหตุ
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5. ใบเบิก เพื่อเบิก DM , IDM ทุกแผนกใน STORE
  และวัสดุสิ้นเปลือง ฝายผลิต

6. ใบรายงาน เพื่อรายงานการ  แผนกBlock คลัง FG คุณจีรวรรณเปนผู
    การทํางาน การทํางานและ เก็บขอมูลและจะ
  แผนกBlock ของเสียที่เกิดขึ้น ทําสรุปรายเดือนสง

ไปยังผูบริหาร
7. ใบรายงาน เพื่อรายงานการ   แผนกBlock คลัง FG คุณจีรวรรณเปนผู
    การทํางาน การทํางานและ เก็บขอมูลและจะ
  แผนกBlock ของเสียที่เกิดขึ้น ทําสรุปรายเดือนสง
(ถายแมพิมพ) ไปยังผูบริหาร
8. ใบรายงาน เพื่อรายงานการ  GRAVURE  GRAVURE ผูปฏิบัติงานใน
     การทํางาน การทํางานและ แผนกGRAVURE
( GRAVURE ) ของเสียที่เกิดขึ้น ทําเองเก็บเอง
9. ใบรายงาน เพื่อรายงานการ ROTOMEC  ROTOMEC ผูปฏิบัติงานใน
     การทํางาน การทํางานและ แผนกROTOMEC
( ROTOMEC ) ของเสียที่เกิดขึ้น ทําเองเก็บเอง

การไหลของเอกสาร
ขาย ผลิต บัญชี



ตารางที่ 4.1 ตารางแสดงกระบวนการไหลของเอกสาร ( DOCUMENT  FLOW ) ( ตอ )

เอกสาร วัตถุประสงค ผูผลิต ผูเก็บ เทคนิค QC บุคคล หมายเหตุ
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10. ใบรายงาน เพื่อรายงานการ เปาถุง คลัง FG คุณจีรวรรณเปนผู
     การทํางาน การทํางานและ เก็บขอมูลและจะ
  แผนกเปาถุง ของเสียที่เกิดขึ้น ทําสรุปรายเดือนสง

ไปยังผูบริหาร
11. ใบรายงาน เพื่อรายงานการ   ตัดซอง/ถุง คลัง FG คุณจีรวรรณเปนผู
     การทํางาน การทํางานและ เก็บขอมูลและจะ
  ( ตัดซอง/ถุง ) ของเสียที่เกิดขึ้น ทําสรุปรายเดือนสง

ไปยังผูบริหาร
12. ใบโอน เพื่อโอนชิ้นงาน ทุกแผนกใน ทุกแผนกใน

ระหวางแผนก ฝายผลิต ฝายผลิต

13. ใบสรุป เพื่อรายงานการ QC QC หัวหนาแผนก QC

      รายงาน ตรวจสอบคุณภาพ เปนผูทําเองเก็บเอง

     ระหวาง การผลิต และทําสรุปรายเดือน

     ผลิต สงไปยังผูบริหาร

การไหลของเอกสาร
ขาย ผลิต บัญชี



ตารางที่ 4.1 ตารางแสดงกระบวนการไหลของเอกสาร ( DOCUMENT  FLOW ) ( ตอ )

เอกสาร วัตถุประสงค ผูผลิต ผูเก็บ เทคนิค QC บุคคล หมายเหตุ
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14. ใบรายงาน เพื่อรายงานการ QC QC หัวหนาแผนก QC

     การตรวจ ตรวจสอบคุณภาพ เปนผูทําเองเก็บเอง

   ผลิตภัณฑ FGวาไดมาตรฐาน และทําสรุปรายเดือน

     สําเร็จรูป หรือไม สงไปยังผูบริหาร

15. ใบบันทึก เพื่อออกบิล แผนกจัดเก็บ แผนกบริการ
      การขาย สงสินคา จัดสง ลูกคา
16. ใบสั่งจัด ออกหลักฐาน แผนกบริการ แผนกจัดเก็บ

      สงสินคา ในการจัดสงสินคา ลูกคา จัดสง

17.ใบรายงาน เพื่อทราบถึง QC QC หัวหนาแผนก QC

และสรุปการ เหตุผลและจํานวน เปนผูทําเองเก็บเอง

คืนสินคาจาก สินคาที่คืน ตองสงใหกรรมการ

ลูกคา ผูจัดการเซ็นกอน

18. ใบขอ เพื่อทราบถึง QC QC หัวหนาแผนก QC

      ทําลาย จํานวนและชนิด เปนผูทําเองเก็บเอง

     ทรัพยสิน ของสินคาที่ทําลาย ตองสงใหกรรมการ

ผูจัดการเซ็นกอน

การไหลของเอกสาร
ขาย ผลิต บัญชี



ตารางที่ 4.1 ตารางแสดงกระบวนการไหลของเอกสาร ( DOCUMENT  FLOW ) ( ตอ )

เอกสาร วัตถุประสงค ผูผลิต ผูเก็บ เทคนิค QC บุคคล หมายเหตุ
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G

จัด
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19. ใบอนุมัติ เพื่อสั่งซื้อวัตถุดิบ STORE บัญชี
 การสั่งซื้อDM หลักของโรงงาน

20. ใบอนุมัติ เพื่อสั่งซื้อสินคา  - คลัง FG บัญชี กอนที่ฝายผลิตจะ

  การสั่งซื้อ และวัสดุ  - ทุกแผนก สั่งซื้อตองตรวจ

 -ซื้อมาขายไป    ในฝายผลิต สอบกับ STORE

 - วัสดุเฉพาะ กอน
21. ใบแจงซอม เพื่อแจงใหฝาย ทุกแผนกใน ฝายเทคนิค

เทคนิคซอมเครื่อง- ฝายผลิต
จักร (ยกเวนแผนก

ออกแบบ)

การไหลของเอกสาร
ขาย ผลิต บัญชี
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4.1.2  การจัดทําขอมูลที่จําเปนตอการจัดตารางการผลติ 
จากการศึกษาพบวาสิ่งสําคัญในการจัดตารางการผลิตคือปจจัยที่ใชในการวางแผนและ

ขอมูลพ้ืนฐานที่มีความจาํเปนจอการวางแผนการผลิต ดังนั้นในขัน้แรกจะตองจัดเตรียมขอมูล
เหลานี้ใหสมบรูณ โดยมีรายละเอียดของขอมูลดังนี้ 

4.1.2.1 ใบรับคําสั่งจากลูกคา  :  แสดงรายละเอียดเกี่ยวกับการสั่งซื้อจากลูกคา แสดงดังรูปที่ 
ข.1 

 ช่ือลูกคา 
 ช่ือสินคา 
 จํานวนสั่งซื้อ 
 วันกาํหนดสงมอบ 

 4.1.2.2  ใบสั่งผลิต  :  จะแสดงรายละเอียดทั้งหมดเกี่ยวกับสินคาที่ตองผลิต แสดงดังรูปที่ ข.2 
 ช่ือลูกคา 
 ช่ือสินคา 
 วันกาํหนดสงมอบ 
 จํานวนสั่งผลติในแตละกระบวนการ 
 ประเภทวัตถุดิบ และจํานวนวัตถุดิบที่ใช 
 กระบวนการผลิต  ( จะออกใบสั่งผลิตตามแผนกที่ผลิตภณัฑจะตองผาน ) 

4.1.2.3 กําลังการผลิต  :  ขอมูลสวนนีท้างโรงงานยังไมมีการจัดทํา จึงตองมีการจัดหากําลงั
การผลิตของแตละแผนกซึ่งขึ้นอยูกับชนิดเครื่องจักร และประเภทของผลิตภัณฑ แบง
ออกเปน 7 แผนก  11  กระบวนการ ดังตารางที่ 4.2 
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ตารางที่ 4.2  ตารางแสดงชื่อแผนก และช่ือกระบวนการผลิต 
 
แผนก กระบวนการผลิต 

1. เปาถุง เปาถุง 
2. การเวียร การเวียร 
3. โรโตแมค โรโตแมค 

ตัดถุง 
พับถุง 
ผาถุง 

4. ตัดถุง 

ปมหู / เจาะรู 
5. ดราย ดราย 
 เคลือบ 
6. สลิตเตอร สลิตเตอร 
7. ตัดซอง ตัดซอง 

 
ขั้นตอนการหากําลังการผลิต และกําลังการผลิตของแตละกระบวนการผลิตแสดงในบทที่ 5 
 
4.1.2.4 เวลาทั้งหมดของการปฏิบัติงานตามตารางการผลิต  : จะคํานวณเวลาที่ใชในการผลิต

โดย การประมวลผลจากคอมพิวเตอร     
 

4.1.3 ขอมูลเกี่ยวกับแผนกผลิต 
 การกําหนดรหสัของแผนกผลิต ( Department ID.) 

แผนกผลิตของโรงงานมีทั้งหมด 7 แผนก  โดยจะแบงเปนรหัสดังตารางที่  4.3 
 การกําหนดรหสัของกระบวนการผลิต ( Process ID ) 

กระบวนการผลิตผลิตจะแบงตามขั้นตอนการผลิตที่ผลิตภัณฑจะตองผาน รวมทั้ง
กําหนดเปอรเซนตความสูญเสียของแตละกระบวนการ โดยจะแบงเปนรหัสดังตารางที่  4.3 

 การกําหนดรหสัเครื่องจักร ( Machine ID.) 
ขอมูลสวนนี้ทางโรงงานไดจัดทําแลว ดังแสดงในตารางที่ 4.3 
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ตารางที่ 4.3  ตารางแสดงรายละเอียดของแผนกผลิต กระบวนการผลติ และเครื่องจักรที่ใชในการผลิต 
 

% แผนกผลิต   กระบวนการผลิต 
ความ 

เครื่องจักรที่อยูในกระบวนการ 

รหัส ชื่อ รหัส ชื่อ สูญเสีย รหัสเครื่องจักร ชื่อเครื่องจักร 
PPC1 เครื่องพิมพการเวียรงานกระดาษกลาสซีน 
PPC2 เครื่องพิมพการเวียรงานพลาสติก 
PPC3 เครื่องพิมพการเวียรงานพลาสติก 
PPC4 เครื่องพิมพการเวียรงานพลาสติก / ฟลมพลาสติก ( OPP )  
PPC5 เครื่องพิมพการเวียรงานฟลมพลาสติก ( OPP )  

C  การเวียร C1  การเวียร 4.77 

PPC6 เครื่องพิมพการเวียรงานฟลมพลาสติกทุกประเภท 
D1  เคลือบผิว 4.3 PPD1 เครื่องเคลือบผิว D ดราย 
D2  ดราย 3.71 PPD2 เครื่องดราย 

PPE1 เครื่องสลิตเตอร สลิตงานฟลมพลาสติกทกุประเภท 
PPE2 เครื่องสลิตเตอร สลิตงานฟลมพลาสติก ( OPP ) และกระดาษเคลือบ PE   
PPE3 เครื่องสลิตเตอร สลิตงานฟลมพลาสติก ( OPP ) , กระดาษเคลือบ PE และงานทาํซอง 
PPE4 เครื่องสลิตเตอร สลิตงานกระดาษเคลือบฟอลย 
PPE5 เครื่องสลิตเตอร สลิตงานฟลมพลาสติกทกุประเภท 

E  สลิตเตอร E1  สลิตเตอร 7.28 

PPE6 เครื่องสลิตเตอร สลิตงานกระดาษกลาสซนี 
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ตารางที่ 4.3  ตารางแสดงรายละเอียดของแผนกผลิต กระบวนการผลติ และเครื่องจักรที่ใชในการผลิต ( ตอ ) 
 

% แผนกผลิต   กระบวนการผลิต 
ความ 

เครื่องจักรที่อยูในกระบวนการ 

รหัส ชื่อ รหัส ชื่อ สูญเสีย รหัสเครื่องจักร ชื่อเครื่องจักร 
F1  พับถุง 3.74 PPF18 เครื่องพับถุง 
F2  ผาถุง 0.11 PPF19 เครื่องผาถุง 

PPF1 เครื่องตัดพลาสติกสําหรับงานทิชชูขนาด 3 มวน และ 4 มวน และถุงกระดาษเช็ดปาก 
PPF2 เครื่องตัดพลาสติกสําหรับงานทิชชูขนาด 1 มวน และ 6 มวนมีหหูิ้ว 
PPF3 เครื่องตัดพลาสติกสําหรับงานทีไ่มมีภาพพิมพ ( ถุงหรือกระดาษทีม่ีหนากวางมาก ) 
PPF4 เครื่องตัดพลาสติกสําหรับงานทีไ่มมีภาพพิมพ 

F3  ตัดถุง 7.66 

PPF5 - PPF9 เครื่องตัดพลาสติกสําหรับงานประเภทอื่นๆ ( มีและไมมีภาพพิมพ ) 

F ตัดถุง 

F4  ปมหู / เจาะรู 0.11 F1 / F2 เครื่องปมหู / เจาะร ู
PPG1 เครื่องเปาพลาสติก PP / LLDPE ที่ตองการหนากวางมากๆ 
PPG2 เครื่องเปาพลาสติก PE ผานน้ํา 
PPG3 เครื่องเปาพลาสติก PP 
PPG5 เครื่องเปาพลาสติก HD+PE  
PPG6 เครื่องเปาพลาสติก PE  

G  เปาถุง G1  เปาถุง 2.36 

PPG7 เครื่องเปาพลาสติก HD+PE  
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ตารางที่ 4.3  ตารางแสดงรายละเอียดของแผนกผลิต กระบวนการผลติ และเครื่องจักรที่ใชในการผลิต ( ตอ ) 
 

% แผนกผลิต   กระบวนการผลิต 
ความ 

เครื่องจักรที่อยูในกระบวนการ 

รหัส ชื่อ รหัส ชื่อ สูญเสีย รหัสเครื่องจักร ชื่อเครื่องจักร 
PPHA1 - PPHA4 เครื่องซีลกลาง 
PPHB1 - PPHB2 เครื่องซีลขาง 

PPHB3 เครื่องซึล 3 ทาง 
H ตัดซอง H2  ตัดซอง 8.32 

PPHE2 เครื่องซีลกระดาษ ( ซองกระดาษ ) 
R  โรโตแมค R1  โรโตแมค 8.99 PPR1 เครื่องพิมพโรโตแมค 
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ตารางที่ 4.4 ตารางแสดงขอมูลวัตถุดิบ 
 
รหัสวัตถุดิบ ประเภทวัตถุดิบ ขนาดวัตถุดิบ 

NP01 Nylon 520X15X6000 
NP02 Nylon 560X15X6000 
NP03 Nylon 590X15X6000 
NP04 Nylon 600X15X6000 
NP05 Nylon 620X15X6000 
NP06 Nylon 630X15X6000 
NP07 Nylon 640X15X6000 
NP08 Nylon 660X15X6000 
NP09 Nylon 680X15X6000 
NP10 Nylon 700X15X6000 
NP11 Nylon 740X15X6000 
NP12 Nylon 760X15X6000 
NP13 Nylon 780X15X6000 
NP14 Nylon 800X15X6000 
NP15 Nylon 900X15X6000 
MPET01 MPET 640X12X6000 
MPET02 MPET 650X12X6000 
MPET03 MPET 660X12X6000 
MPET04 MPET 670X12X6000 
MPET05 MPET 730X12X6000 
MPET06 MPET 760X12X6000 
MPET07 MPET 775X12X6000 
MPET08 MPET 780X12X6000 
MPET09 MPET 830X12X6001 
MPET10 MPET 860X12X6002 
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ตารางที่ 4.5 ตารางแสดงขอมูลสินคา 
 

รหัสสินคา ช่ือสินคา 
18-ฉป-OPP-กท ฉลากปดOPP รสกะท ิ
18-ฉป-OPP-กฟ ฉลากปดOPP รสกาแฟ 
18-ฉป-OPP-วน ฉลากปดOPP รสวนิลา 
18-ฉป-OPP-สต ฉลากปดOPP รสสตรอฯ 
18-ฉป-OPP-ผ ฉลากปดOPP รสเผือก 
18-ฉป-OPP-กก ฉลากปดOPP รสโกโก 
18-ฉลป-ถอ-มาชร ฉลากปดถาดไอศกรมีมาชร 
18-ฉอน-1-สชพ ฉลากแอนนี่ 1 สีชมพ ู
18-ฉอน-1-สข ฉลากแอนนี่ 1 สีเขียว 
11-ซLC-400-225x2 ซองLICHEE400G. 225x245 MM. 
11-ซNL-LL-198-ล ซองNylon/LLDPE # 198(เล็ก) 
11-ซNL-LL-198-ห ซองNylon/LLDPE # 198(ใหญ) 
11-ซNL-LL-298 ซองNylon/LLDPE # 298 
11-ซNL-LL-348 ซองNylon/LLDPE # 348 
11-ซNL-LL-398-ล ซองNylon/LLDPE # 398(เล็ก) 
11-ซNL-LL-398-ห ซองNylon/LLDPE # 398(ใหญ) 
11-ซNL-LL-498 ซองNylon/LLDPE # 498 
11-ซกค-1บ-พนม-กฟ ซองกระดาษ1บาทพนมเปญ กาแฟ 
11-ซกด1บ-พนป-ส ซองกระดาษ1บาทพนมเปญ สม 
11-ซกด-1บ-พนป-สล ซองกระดาษ1บาทพนมเปญสละ 
11-ซกด-1บ-พ-กฟ ซองกระดาษ1บาทพีช กาแฟ 
11-ซกด-1บ-พ-ถด ซองกระดาษ1บาทพีช ถั่วดํา 
11-ซกด-1บ-พ-มน ซองกระดาษ1บาทพีช มะนาว 
11-ซกด-1บ-รพ-รก ซองกระดาษ1บาทพีช ระกํา 
11-ซกด-1บ-พ-ส ซองกระดาษ1บาทพีช สม 
11-ซกด-1บ-วพ-กฟ ซองกระดาษ1บาทเวียงพิงคกาแฟ 
11-ซกด-1บ-วพ-ขนด ซองกระดาษ1บาทเวียงพิงคขาวเหนียวดํา 
11-ซกด-1บ-วพ-รก ซองกระดาษ1บาทเวียงพิงคระกาํ 
11-ซกด-1บ-วพ-ลช ซองกระดาษ1บาทเวียงพิงคลอดชอง 
11-ซกด-1บ-วพ-ส ซองกระดาษ1บาทเวียงพิงคสม 
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ตารางที่ 4.6 ตารางแสดงขอมูลลูกคา 
 
รหัสลูกคา ชื่อลูกคา ที่อยู 

A-101 รองเทาเอสซีเอส จํากัด 141/9 หมูที่ 5 ถ.ออนนุช แขวงประเวศ เขตประเวศ กรุงเทพฯ 17450 
A-102 เอส.ซี.เอส. สปอรตสแวร จํากัด 99/1 หมูที่ 6 ถนนสายเอเซยี ต.หาดอาษา อ.สรรพยา จ.ชัยนาท 17450 
A-103 ยูน-ิทอป เทรดดิ้ง (1988) จํากัด 128/463 หมูที่1 ต.บางเสาธง กิ่งอําเภอบางเสาธง จ.สมุทรปราการ 
A-104 พี.เอส.ซี. ฟูดส อินดัสทรีส 60/2 หมู 
A-105 วัฒนาฟุตแวร จํากัด 54/8 หมูที่ 12 ถ.บางพลี-กิ่งแกว ต.ราชาเทวะ อ.บางพลี จ.สมุทรปราการ 10540 
A-106 ยูนิเวลล (เอเชีย) จํากัด 1000/39 ถ .พระราม 3 แขวงบางโคล เขตบางคอแหลม กรุงเทพฯ 10120 
A-107 โรงงานฟอกหนัง คุรุ จํากดั 730 หมูที่ 1 ถ.สขุุมวิท กม.30 ต.ทายบาน อ.เมือง จ.สมุทรปราการ 10280 
A-108 ไทยยูเนี่ยน โฟรเซน โปรดกัส 72/1 หมูที่ 7 ถ.เศรษฐกิจ 1 ต.ทาทราย อ.เมือง จ.สมุทรสาคร 
A-109 บางกอกแรนซ จํากัด (มหาชน) 18/1 หมูที่ 12 ถ.สายหลังวดับางพลีใหญใน ต.บางพลีใหญ อ.บางพลี จ.สมุทรปราการ 10540 
A-110 Nesstle Cold Storage(M)SDM.BHD. Jalan Perusahaan   4 Kawasan Perindus Trian Chembong 71300 Rabeu 71300 
A-111 คุณจุฑามาศ   
A-112 เอ.พี.โฟรเซนฟูดส จํากัด 5/4 หมูที่ 5 ถ.ตัดใหม ต.ทาทราย อ.เมือง จ.สมทุรสาคร 
A-113 ไทยฟดูสอินเตอรเนชั่นแนล จํากัด 18 หมูที่ 5 ถ.สุชาติพัฒนา ต.บางไทรปา อ.บางเลน จ.นครปฐม 
A-114 สหกรณเลมอนฟารมพัฒนา จํากัด 104/34 หมูที่ 1 ถ.แจงวัฒนะ แขวงทุงสองหอง เขตหลักสี่ กรุงเทพฯ 10210 
A-115 แดรี่เบลล จํากัด 11/48 ซ.110 หมูที่ 2 ถ.เพชรเกษม แขวงหนองคางพลู เขตหนองแขม กรุงเทพฯ 10160 
A-116 ทิวลิปไอศกรมี   
A-117 โมเดอรน ฟูด อินดัสตรี้ จํากัด 73 หมูที่ 6 ต.สวนพริกไทย อ.เมอืง จ.ปทุมธานี 
A-119 มิสเตอรแซม เทรดดิ้ง จํากดั 49/188 หมูที่ 6 ถ.เสมาฟาคราม ต.คูคต อ.ลําลกูกา จ.ปทุมธานี 12130 
A-120 ทิมฟูด จํากดั 300 ถนนวิภาวด-ีรังสิต แขวงดินแดง เขตดินแดง กรุงเทพฯ 10400 
A-121 เนสทเล (ไทย) จํากัด 500 ถ.เพลินจิต แขวงลุมพินี เขตปทุมวัน กรุงเทพฯ 
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4.1.4 ขอมูลเกี่ยวกับสินคา 
 การกําหนดรหสัวัตถุดิบ ( Material ID.) 

วัตถุดิบหลกัของโรงงานจะถกูกําหนดรหัสเพื่อใชประกอบการดําเนินงาน โดยแบง
ตามประเภทวตัถุดิบดังนี้  แสดงในตารางที่ 4.4  

- รหัสสามตัวแรก  :  เปนประเภทวัตถุดิบแตละชนิด 
- ตัวเลขสองตัวตอมา  :  เปนรหัสของวัตถุดบิชนิดนัน้ๆ 
ตัวอยาง  CPP01   -  CPP  :  วัตถุดิบชนดิ CPP 

01 :  CPP ลําดับที่ 1   
 การกําหนดรหสัสินคา  ( Product ID.) 

ขอมูลสวนนี้ทางโรงงานไดจัดทําแลว กําหนดโดยใชประเภทสินคาแลวตามดัวย
พยัญชนะตัวแรกของทุกพยางคของชื่อสินคาในการกําหนดรหัส  แสดงในตารางที่ 4.5  
ประเภทสินคา         11  :  สงซอง 

16 :  สงมวน 
18 : งานพลาสติก ( สงเปนใบ ) 

 การกําหนดรหสัลูกคา  ( Customer ID. ) 
ขอมูลสวนนี้ทางโรงงานไดจัดทําแลว กําหนดโดยใชใหตวัพยัญชนะภาษาอังกฤษตวั

แรกของชื่อพนักงานขาย แลวตามดวยหมายเลขพนักงานขายและหมายเลขลูกคา ในการ
กําหนดรหัส  แสดงในตารางที่ 4.6  
ตัวอยาง  

- A-110  :   A    :  ช่ือพนักงานขาย  ช่ือเอ 
1 :  รหัสพนักงานขาย 

   10  :   รหัสลูกคา  Nestle Cold Storage (M) SDM.BHD. 
 การประมาณเวลาผลิต ( Estimated Time ) 

จากการจัดทาํกําลังการผลิตของแตละแผนกผลิต ดังแสดงในภาคผนวกที่ ข  ซ่ึงทําให
ทราบเวลาที่ใชในการผลิต จากขอมูลสวนนี้จะถูกนําไปใชอยางมากในการวางแผนการผลิต 
คือ เมื่อบันทึกรายละเอียดเกี่ยวกับสินคาครบถวน โปรแกรมจะประมวลผลทําใหทราบเวลาที่
ใชในการผลิตและนําไปจัดตารางการผลิตตามแตละกระบวนการ  โดยแผนการผลิตจะออกให
แตละหนวยผลิตนั้น ๆ 
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4.1.5 ปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิต 
4.1.5.1 กําลังการผลิต  :  ใชขอมูลในเร่ือง กําลังเคร่ืองจักร  ประเภทวัตถุดิบ  และขนาดสินคา 
 
     
 
 
 
 
4.1.5.2 เวลาการผลิตของแตละกระบวนการ  :  ขอมูลสวนนีไ้ดจากการใชกําลังการผลิตมาคํานวณ ซ่ึง

จะทาํใหทราบเวลารวมในการผลิตของงานนั้น ๆ  แสดงในหวัขอ 4.2 
 
4.1.5.3 แผนการผลิต  :  จะนาํขอมูลจากสภาพการผลิตปจจุบัน กาํลังการผลิต และขอมูลของคํา

ส่ังซื้อของผลิตภัณฑๆ มาจัดทําแผน ดังนี ้
 
 
 
 
 
 
4.1.5.4 การควบคุมการผลิต : จากแผนการผลิตที่จัดทําขึน้ตองบันทึกขอมูลกลับมายังหนวยงานที่

รับผิดชอบ ซ่ึงประกอบดวย วันทีท่ํางานจริง ชวงเวลาทีท่ํางาน และจากการรายงานจะทําให
สามารถควบคุมไดวาเปนไปตามทีก่ําหนดหรือไม ถาไมตองเขาไปเปลี่ยนแปลงแผนที่สรางไว 
และจัดทําแผนการผลิตใหมเพ่ือใหเหมาะสมกับสถานการณนัน้ๆ 

 
 
 
 
 
 

เครื่องจักร วัตถุดิบ ผลิตภัณฑ 

กําลังการผลิต 

ขอมูลคําสั่งซือ้ 

แผนการผลิต 

กําลังการผลิต แผนการผลิตปจจุบัน 
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4.2 การระบุผูรับผิดชอบ 
สวนที่เกี่ยวของตอการใชงานระบบการจัดตารางการผลติที่ปรับปรุงมีดังนี้ 
 ฝายขาย 

- ทุกครั้งที่มีการสั่งซื้อในการกรอกรายละเอียดคําสั่งซื้อลงใบรับคําสั่งซื้อจาก
ลูกลูกคาตองกรอกขอมูลโดยละเอียด กอนสงใหกับฝายวางแผน 

 ฝายวางแผน 
- เม่ือไดรับใบรับคําสั่งซื้อจากลูกคาจากฝายขายตองตรวจสอบกอนวาเปนงาน

เกาหรืองานใหม ถาเปนงานใหมจะตองกรอกรายละเอียดเกี่ยวกับผลิตภัณฑ  
ลูกคา วัตถุดิบ ใหละเอียด เพื่อนําไปสรางแผนการผลิตได  

- บันทกึรายละเอียดคําสั่งซื้อจากลูกคา  และจํานวนสั่งผลติใหครบโดย
ละเอียด 

- ตรวจสอบกําลังการผลิตของเครื่องจักร วาสามารถนาํงานเขาผลิตเคร่ืองจักร
ใดไดกอน  โดยพิจารณาตามลําดับการเขาผลิตของใบสั่งผลิต 

- คํานวณเวลาที่ใชในการผลติของแตละกระบวนการ โดยคอมพิวเตอรจะทํา
การคํานวณเวลาการผลิตตามกําลังการผลติของแตละเครื่องจักร  เพ่ือนําไป
สรางแผนการผลิต ซ่ึงการจัดลําดับงานจะเรียงลําดับตามวนักาํหนดสง และ
ความสาํคัญของงานโดยแผนทีไ่ดถือเปนคาํสั่งผลิตใหกบัแผนกผลิตตางๆ  

- ถาหากมีการเปลี่ยนแปลงคําสั่งซื้อ ใหกรอกรายละเอียดคําสั่งซื้อใหม เพื่อให
โปรแกรมทําการประมวลผลและจัดตารางการผลิตใหม 

- ตรวจสอบรายงานการดําเนินงาน เพื่อประเมินการทํางาน โดยดูจากรายงาน
ความกาวหนาและอัตราการสงมอบลาชา 

 
4.3 การจัดทําโปรแกรมระบบการจัดตารางการผลิต 

การจัดตารางการผลิตทีไ่ดจัดทําขึ้นในวทิยานิพนธฉบับนี้ ไดนําคอมพิวเตอรมาชวยใน
การทาํงาน ซ่ึงออกแบบใหสามารถใชกับคอมพิวเตอรขนาด  CPU 468 ขึ้นไป  RAM ขนาด 32 
MB โดยมีหนวยความจําสาํรองชนิดจานบันทกึแบบแขง็ ( Hard Disk ) และเครื่องพิมพ ( Printer )  
ในการสรางและทดสอบระบบงานนี้ใหผานระบบการจัดการฐานขอมูล Paradox และใชโปรแกรม 
Borland Delphi 5 ในการจดัทําระบบการจัดตารางการผลิต 
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4.3.1  กระบวนการวางแผนการผลิตภายหลังจากการใชงานโปรแกรมคอมพิวเตอร 
4.3.1.1 การรับคําสั่งซื้อจากฝายการตลาด 

การตลาดเมื่อไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคาแลวจะทําการสงแบบฟอรมแสดงคําสั่งซื้อ
สินคาจากลูกคา เพ่ือใหฝายวางแผนการผลิตคํานวณระยะเวลาการสงมอบ ( จากโปรแกรม
คอมพิวเตอร ) โดยฝายวางแผนจะตองบันทึกขอมูลในใบส่ังผลิตซึ่งจะระบุชื่อผลิตภัณฑ ชื่อ
ลูกคา จํานวนสั่งผลิตและวัตถุดิบที่ใชของแตละแผนก วันกําหนดสง เมื่อฝายวางแผนการผลิต
คํานวณเรียบรอยแลวก็จะสงใบยืนยันวันสงมอบคืนใหแกฝายการตลาดเพื่อแจงตอลูกคาให
ทราบ   

4.3.1.2  การสั่งผลิต 
เมื่อฝายวางแผนไดรับคําสั่งซ้ือและยนืยนัวันสงมอบแลว แสดงวาฝายวางแผนการ

ผลิตพอจะทราบแผนการผลิตแลว โดยจะพจิารณาการเลือกงานเขาผลิตจากวนัสงมอบ และ
ความสาํคัญของงาน  ถาหากงานใดเรงก็จะแทรกงานในเครื่องจักรที่สามารถแทรกได  โดยใน
การแทรกงานจะตองระบุรายละเอียดในสวนของงานที่ตองการจะแทรก เกี่ยวกับจํานวนที่จะ
ทําการผลิตและกําหนดวันสงมอบดวย  ถาในกรณีไมเรงดวนก็จะสั่งผลิตตามปกติ โดยดู
ตามที่เคร่ืองจักรเหลานัน้สามารถทาํการผลิตได   
 ใบแสดงตารางการผลิตประจําวนัเปนการแสดงตารางการผลิตซึ่งฝายวางแผนการ
ผลิตจะทําการสั่งใหกับฝายผลิตโดยจะมีใหตามแตละแผนกผลิต  ซึ่งจะระบุวนัและเวลาที่จะ
เร่ิม – ผลิตเสร็จของแตละงาน แสดงในบทที่ 7 ( รูปที่ 7.1 – รูปท่ี 7.11 ) 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 



บทที่ 5 
 

วิธีการหากําลังการผลิตและกาํลังการผลิตของกระบวนการผลิต 
 

5.1 วิธีการหากําลังการผลิต 
 ทางโรงงานยงัไมมีการจัดทาํกําลังการผลิต ( ดงัที่กลาวในขอ 3.8 )  จงึทาํใหไมทราบเวลา
การผลิตที่แนนอนได  ดังนัน้ในการที่จะจัดทาํแผนการผลิตจําเปนตองทราบกําลงัการผลิตที่
แนนอนเพื่อใชในการประมาณเวลาที่ใชในการผลิต  การหากาํลังการผลิตจะประยุกตใชเทคนิค
การศึกษาการทํางาน  ( Work Study ) เพื่อจับเวลาหาเวลามาตรฐานในการทํางานของ
กระบวนการผลิตตาง ๆ และนําขอมูลไปใชในการวางแผนการผลิต 
 การหากาํลังการผลิตของโรงงานจะแบงจากกระบวนการผลิตที่ผลิตภัณฑจะตองผาน  
โดยจะแบงออกเปนกระบวนการผลิตตาง ๆ ได 11 กระบวนการ ดังนี ้

 เปาถงุ 
 การเวยีร 
 โรโตแมค 
 ดราย 
 เคลือบ 
 สลิตเตอร 
 ตัดซอง 
 ตัดถุง 
 ผาถุง 
 พับถงุ 
 ปมหู / เจาะร ู

 
ขั้นตอนการหากําลงัการผลิต 

1. ศึกษากระบวนการผลิตของกระบวนการผลิตอยางละเอยีด 
2. แบงงานออกเปนงานยอยเพือ่จับเวลาการทํางาน  โดยจะแบงออกเปนชวงตั้งเครื่อง          

( เตรียมงาน ) ,  ทํางาน และเก็บงาน 
3. จับเวลาการทาํงานตามงานยอยที่แบงไว 
4. นําเวลาที่ไดมาหาคาเฉลี่ยเพื่อจัดทาํเปนเวลามาตรฐานในการทํางาน 
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โดยแตละกระบวนการผลิตมีรายละเอยีดดังนี ้
1.   กระบวนการเปาถงุ 

ขั้นตอนการทาํงาน 
 เตรียมงาน  :  เร่ิมต้ังแตอุนเครื่อง , ไลเม็ดพลาสตกิเดิมออกจากเครื่อง , ใสเม็ด
พลาสติกใหมเขาเครื่อง และลองเปาพลาสติกจนกระทั่งไดขนาดที่ตองการ 

 ทํางาน  :  ตั้งแตเร่ิมเปา  จนกระทั่งเปาเสร็จ 
หมายเหต ุ:   -  ความเร็วในการเปาขึน้อยูกับชนิดของวตัถุดิบ  และขอจํากัดของเครื่องจักร 

 
2.   กระบวนการพิมพการเวยีร และพิมพโรโตแมค 

ขั้นตอนการทาํงาน 
 เตรียมงาน  :  เร่ิมต้ังแตเอาบล็อกเกาออกจากเครื่อง และอัดบล็อกใหมเขาเครื่อง 
จนกระทั่งเตรยีมสีเสร็จ และเอามวนที่จะลองพิมพข้ึนเครื่อง  และลองพิมพจนกระทั่ง
ไดสีที่ตองการ 

 ทํางาน  :  ตั้งแตเร่ิมพิมพ  จนกระทั่งพิมพเสร็จ 
 เก็บงาน  :  ทาํความสะอาดบล็อก  เก็บสี  หอบล็อก และถอดเพลาออกจากบล็อก 

หมายเหต ุ :   -  ความเร็วในการพิมพข้ึนอยูกับชนิดของวัตถุดิบ , ความยากงายของ
ลวดลาย และขอจํากัดของเครื่องจักร 

 
3. กระบวนการดรายและเคลือบผิว 

ขั้นตอนการทาํงาน 
 เตรียมงาน  :  เร่ิมต้ังแตเอาบล็อกเกาออกจากเครื่อง และอัดบล็อกใหมเขาเครื่อง 
จนกระทั่งเตรยีมกาวเสร็จ และเอามวนที่จะดรายขึ้นเครือ่ง   

 ทํางาน  :  ตั้งแตเร่ิมดราย/เคลือบ  จนกระทั่งทํางานเสร็จ ( ความเร็วในการดราย/
เคลือบคงที่ ) 

หมายเหต ุ:  ความเรว็ในการดราย/เคลือบขึ้นอยูกับชนิดของวัตถุดิบ 

 
4. กระบวนการตดัถุง , พับถงุ , ผาถงุ และปมหู/เจาะร ู 

ขั้นตอนการทาํงาน 
 เตรียมงาน  :  เร่ิมต้ังแตเปลี่ยนใบมีด  ตัง้ขนาดที่จะตัด และจับตาแมวใหตรง รวมทัง้
ตั้งซีล และลองตัดจนไดตามขนาดทีก่ําหนด   

 ทํางาน  :  ตั้งแตเร่ิมทํางานจริง  จนกระทัง่ทาํงานเสร็จ ( ความเรว็ในการตัดคงที ่) 
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หมายเหต ุ:  ความเรว็ในการตัดขึ้นอยูกับชนิดของวัตถุดบิและประเภทของสินคา 
 

5. กระบวนการตดัซอง 
ขั้นตอนการทาํงาน 
 เตรียมงาน  :  เร่ิมต้ังแตเปลี่ยนใบมีด  ตั้งขนาดที่จะตัด และจับตาแมวใหตรง และลอง
ตัดจนไดตามขนาดทีก่ําหนด   

 ทํางาน  :  ตั้งแตเร่ิมทํางานจริง  จนกระทัง่ทาํงานเสร็จ ( ความเรว็ในการตัดคงที ่) 
หมายเหต ุ :  ความรอนในการซีล ( ตัดซอง ) ข้ึนอยูกับชนิดของวัตถดุิบ และความเร็วใน
การตัดขึ้นอยูกับประเภทของสินคา 

 
6. กระบวนการสลิตเตอร   

ขั้นตอนการทาํงาน 
 เตรียมงาน  :  เร่ิมต้ังแตเปลี่ยนใบมีด  ตั้งขนาดที่จะสลิต และจับตาแมวใหตรง ตัด
แกนสลิต  ตัง้เครื่อง และลองสลิตจนไดตามขนาดที่กําหนด  

 ทํางาน  :  ตั้งแตเร่ิมทํางานจริง ปรับภาพ  จนกระทัง่ทาํงานเสร็จ ( ความเร็วในการตดั
คงที่ ) 

 เก็บงาน  :  กรองานที่ไมเรียบรอย 

หมายเหต ุ:  ความเรว็ในการสลิตขึ้นอยูกับชนิดของวัตถดุิบและประเภทของสินคา 
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5.2 กําลังการผลิตของเครื่องจักร 
5.2.1 กระบวนการเปาถุง   
รหัสเครื่องจักร  :  PPG1 – PPG7 
เวลาทํางาน 

 2 กะ   -  กลางวนั    :  8.00 – 20.00 
                 -  กลางคนื   :   20.00 – 8.00   
 จํานวนพนักงาน  :  กะละ 3 คน 

ความสูญเสีย     
 เปอรเซนตความสูญเสีย  :  2.36  % 

ขอจํากัด 
 
ตารางที่ 5.1 ตารางแสดงขอจํากัดของเครื่องเปาถงุ 
 

หนากวางฟลม ความหนา No.MC 
max. Min. max. min. 

วัตถุดิบที่ใช 

PPG1 95cm / 37.5" 38cm / 15" 30 µ 24 µ PP / LLDPE(หนากวางมาก) 
PPG2 45.75cm / 18" 8.89 cm / 3.5" 24 µ 20 µ PE  ผานน้าํ 
PPG3 30.48cm / 12" 6.35cm / 2.5" 24 µ 20 µ PP 
PPG5 66cm / 26" 8.89cm / 3.5" 26 µ 20 µ HD+PE 
PPG6 66cm / 26" 8.89cm / 3.5" 26 µ 20 µ PE 
PPG7 66cm / 26" 8.89cm / 3.5" 26 µ 20 µ HD+PE  
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ตารางที่ 5.2  ตารางแสดงกาํลังการผลิตของเครื่องเปาถงุ 
 

Output ( kg / 24 hrs.)   No.MC 
min. max. Avg. การเตรียมงาน    

- เร่ิมตน  120 นาท ี    PPG1 750 950 850 
- ตอเนื่อง  60 นาท ี    

PPG2 360 520 440    
PPG3 360 520 440    
PPG4 200 300 250 

30 นาท ี
อุนเครื่อง 90 นาท ี

   
PPG5 360 500 430    
PPG6 400 550 475    
PPG7 400 550 475 

10 นาท ี
อุนเครื่อง 90 นาท ี
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5.2.2 กระบวนการการเวยีร ( GRAVURE ) 
รหัสเครื่องจักร  :  PPC1 – PPC6 
เวลาทํางาน 

 1 กะ   -  กลางวนั    :  8.00 –17.00    ( 8.00 – 22.00 ) 
ความสูญเสีย     

 เปอรเซนตความสูญเสีย  :  4.77 % 
ขอจํากัดเครื่อง 
 
ตารางที่ 5.3 ตารางแสดงขอจํากัดของเครื่องพิมพการเวียร 
 

No.MC # สี หนากวางฟลม วัตถุดิบที่ใช จํานวนพนักงาน 
PPC1 4 30 " / 76 cm. กระดาษGlassSine 2 
PPC2 4 18.5" / 50 cm. ซองพลาสติก 2 
PPC3 6 18.5" / 50 cm. พลาสติก 2 
PPC4 6 720 mm. พลาสติก / OPP / Foil 3 
PPC5 7 670 mm. OPP / Foil 4 
PPC6 8 920 mm. ทุกอยาง 4 

 
กําลังการผลิต 

 การเตรียมงาน  :  20 * จํานวนสี    
ถามีการเปลี่ยนวัตถุดิบเวลาเตรียมงานจะเพิ่มข้ึน ( 10 * จํานวนส ี) 

 การเก็บงาน  :  7 * จํานวนส ี
 เวลาผลิตทั้งหมด = เวลาตั้งเครื่อง ( เตรียมงาน ) + เวลาทาํงาน + เวลาเก็บงาน 
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  ตารางที่ 5.4  ตารางแสดงกาํลังการผลิตของเครื่องพิมพการเวยีร 
 

 ประเภทวัตถุดบิ ความยาววัตถดุิบ ความเร็วในการพิมพ  
( เมตร / นาท ี) 

เวลาในการพมิพ  
(นาท/ีมวน ) 

  OPP / OPP heatseal 6000 / 4000 70 86 / 57 

  CPP / Foil / กระดาษกลาสซลี 4000 / 3500 / 5500 50 80 / 70 /  110 

  Pearlised / PET / Nylon 4000 / 6000 60 67 / 100 
 
 งานพลาสติกข้ึนกับความหนา และจํานวนสี   ( หนามาก และสีนอยพมิพไดเร็ว ) โดยจะ
พิมพพลาสตกิในเครื่อง PPC2 , PPC3 , PPC4  :  กําลังการผลิตแสดงในตารางที ่5.5 – 
5.7 

 งานกระดาษจะพิมพในเครื่องจักร  PPC1  เปนสวนใหญ 
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ตารางที่ 5.5 ตารางแสดงกาํลังการผลิตกระบวนการพมิพการเวียร ( เครื่อง  :  PPC2 ) 
 

ชื่องาน  วัตถุดิบ ขนาด กําลังการผลิต ( กก. / นาที ) 
ทิชชู 6 มวน PE ใส 36'x0.07 0.70 
พนัสทิพยถุงเสนกวยเตี๋ยวเสนหมีย่อดฮิต HD+PE ระเบดิผิว 7"x0.06 0.47 
เทพพนม PP นม 14"x0.06 0.59 
Thai Victiry  Annie 1 PP ใส 11.5''x0.05 0.54 
โบโซ ซองพลาสติก 1 ฿ HD นม 11"x0.06 0.49 
ป.สุนทร ถุงปุยราชาอนิทรียทอง HD+PE ระเบดิผิว 8.25"x0.01 0.65 
Micky Top  ซองพลาสติก 2 ฿ HD+PE นมระเบิดผิว 14"x0.06 0.62 
Touch 6 Hygenic HD ระเบิดผิว 35.5'x0.05 0.55 
ศรีสุพรรณ ซองพลาสติก 1 ฿ PP นม 11"x0.07 0.60 
V.R. ซองพลาสติก 5 ฿ HD+PE นมระเบิดผิว 24'x0.06 0.50 
แฮงกี ้แพงกีท้อยส PP ใส 14"x0.08 0.92 
Thai Victory Winner 3 PE ใส 18.5"x0.07 0.88 
โซฟปตตานี ซองพลาสติก 1฿ เคลอืบแกว HD+PE นมระเบิดผิว 11"x0.06 0.75 
กฤตยาถุงขนมปงขาว - แดง PP ใส 8.5"x0.07 0.47 
กฤตยาถุงขนมปงขาว - แดง PP ใส 11"x0.07 0.54 
สหกรณ LemonFarm PP ใส 6"x0.18 0.94 
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ตารางที่ 5.6 ตารางแสดงกาํลังการผลิตกระบวนการพมิพการเวียร ( เครื่อง  :  PPC3 ) 
 

ชื่องาน  วัตถุดิบ ขนาด กําลังการผลิต ( กก. / นาที ) 
กฤตยา PP ใส 8.5"x0.08 0.76 
Thai Victory  ถุงทอม 3 PE ใส 18.5"x0.07 1.13 
Thai Victory Annie 6 PE ใส 34.5'x0.07 0.83 
Thai Victory Annie 1 PP ใส 11.5"x0.05 0.26 
พนมเปญ ซอง 1 ฿ HD+PE นมระเบิดผิว 11 3/8"x0.06 0.68 
รานรินถุงหูหิว้ HD+PE ระเบดิผิว 12"x0.07 0.90 
เปเปนครถุงน้าํแข็งหลอด PE ใส 7.75"x0.09 0.74 
สยามไอศกรีม ซอง 1 ฿ HD+PE นมระเบิดผิว 10"x0.06 0.63 
        
 
ตารางที่ 5.7 ตารางแสดงกาํลังการผลิตกระบวนการพมิพการเวียร ( เครื่อง  :  PPC4 ) 
 

ชื่องาน  วัตถุดิบ ขนาด กําลังการผลิต ( กก. / นาที ) 
Thai Victory Annie 3 PE ใส 18.5'x0.07 0.91 
ทิชชู 4 มวน  ( Pinn 4 ) PE ใส 22.5'x0.08 1.61 
ทิชชู 6 มวน PE ใส 36'x0.07 / 34.5'x0.07 0.95 
ทิชชู 8 มวน PE ใส 44'x0.08 1.25 
ทิชชู 12 มวน PE ใส 44.5'x0.08 1.25 
ทิชชู 24 มวน PE ใส 46'x0.08 / 44.5'x0.08 1.25 
Touch 6 hygenic HD+PE ระเบดิผิว 35.5'*0.05 0.98 
พนัสทิพยถงุเสนหมี่ตราสิงหทอง PP นม 14"x0.12 1.74 
พงษศกัดิ์ PP ใส 8"x0.07 0.74 
รานริน HD+PEนมระเบิดผิว 20'x0.08 1.54 
Thai Victory วาซาบ-ิซูช ิ PE ใส 28'x0.07 0.76 
ยูนิเวลลถงุใยขัดเอนกประสงค PP ใส 8.5''x0.06 0.52 
กฤตยา PP ใส 8.5"x0.07 0.92 
เชงเฮงหมีเ่ตี๊ยว PE ใสระเบิดผิว 20'x0.24 1.85 
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5.2.3 กระบวนการโรโตแมค ( ROTOMEC ) 
รหัสเครื่องจักร  :  PPR1 
เวลาทํางาน  

 2 กะ   -  กลางวนั    :  8.00 – 20.00   
                -  กลางคนื   :   20.00 – 8.00    ( ตอนนี้เวลาทาํงาน  :  8.00 – 3.00 )  
 จํานวนพนักงาน  :  กะละ 7 คน 

ความสูญเสีย     
 เปอรเซนตความสูญเสีย  :  8.99 % 

กําลังการผลิต 
 การเตรียมงาน  :  15 * จํานวนส ี  
ถามีการเปลี่ยนวัตถุดิบเวลาเตรียมงานจะเพิ่มข้ึน ( 10 * จํานวนส ี)     

 การเก็บงาน  :  5 * จํานวนส ี   
 เวลาผลิตทั้งหมด = เวลาตั้งเครื่อง ( เตรียมงาน ) + เวลาทาํงาน + เวลาเก็บงาน 

 
   ตารางที่ 5.8  ตารางแสดงกําลังการผลิตของเครื่องพิมพโรโตแมค 
 

  
ประเภทวัตถุดบิ ความยาววัตถดุิบ ความเร็วในการพิมพ  

( m / min ) 
เวลาในการพมิพ  

(นาท ี/ มวน ) 
  OPP / Pearlised 6000 / 4000 150  45 / 30 
  LLDPE / CPP 4000 130   40 
  MPET / PET / Nylon 6000 150   40 
  กระดาษปอนด / กระดาษ MG 6000 120   50 
  กระดาษเคลือบฟอลย 3500 100   45 
  กระดาษอารต 7000 150 45 
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5.2.4 กระบวนการดราย ( DRY ) 
รหัสเครื่องจักร  :  PPD2 
เวลาทํางาน   

 วันจนัทรและวนัเสาร    2 กะ   -  กลางวัน    :  8.00 – 16.00   
                                                  -  กลางคืน    :  16.00 – 24.00  หรือ  16.00 – 8.00 
 วันองัคาร – วนัศุกร       2 กะ   -  กลางวนั    :  8.00 – 20.00 

                                                   -  กลางคืน    :  20.00 – 8.00 
 จํานวนพนักงาน  :  กะละ 3 คน 

ความสูญเสีย     
 เปอรเซนตความสูญเสีย  :  3.71  % 

กําลังการผลิต 
 การเตรียมงาน  :  เปลี่ยนลกูยาง  10  นาที  ,  เปลี่ยนบล็อก  30  นาท ี

1. ถาทาํงานขนาดใหญแลวเปลี่ยนมาทาํงานขนาดเลก็ ไม ตองเปลี่ยนบล็อกเปลีย่นแต
ลูกยาง 

2. ถาทาํงานขนาดเล็กแลวเปลีย่นมาทาํงานขนาดใหญ ตองเปลี่ยนทัง้บล็อกและลูกยาง 
 ถามีการเปลี่ยนกาวจะตองลางถาดกาวใชเวลา 60 นาท ี

 
ตารางที่ 5.9  ตารางแสดงกาํลังการผลิตของเครื่องดราย 

 
  ประเภทวัตถุดบิ ความเร็วในการพิมพ ( m/min ) 

   กระดาษ 55 
  LLDPE  65 
  MCPP / MPET / Pearlised 70 
  PP นม 75 
  CPP 80 

 
 งาน Dry ที่ไมผานการพมิพ  :  -  CPP   55  m / min     

                                                  -   Nylon , PET   50  m / min  
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หมายเหต ุ   
 งานทีพ่ิมพดวย OPP จะ Dry เร็วกวางานที่พิมพดวย Nylon , PET 
 เมื่อ Dry เสร็จแลวตองทิง้ไว 24 ชม. เพื่อใหกาว set ตัว 
 ถาทาํงานกะกลางคืนจะไมเดินเครื่อง Dry  และเครื่องเคลือบพรอมกัน จะทาํเครือ่งใด
เครื่องหนึง่ เพราะวากะกลางคืนจะมีพนักงานแค 3 คน 

 งานพิมพที่ไมตอง Dry  :  OPP Heatseal  , CPP , Pearlised , PE 
 ในตอนเชาจะตองมีการทําความสะอาด จะเริ่มทาํงานประมาณ  9.00 น. 
 ขนาดลูกยางที่ใชจะเลก็กวาขนาดฟลม 10 มม.  เชน ฟลม 980 ลูกยาง 970 
 ขนาดลูกยางที่มี ( ถาไมมตีองเปลี่ยนทัง้บล็อกและลูกยาง ) ไดแก  ลูกยางขนาด 530 , 

540 , 570 , 610 , 630 , 650 , 660 , 670 , 690  , 700.5 , 770 , 810 , 850 , 860 , 890 , 
910 , 970 
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5.2.5 กระบวนการเคลือบ 
รหัสเครื่องจักร  :  PPD1 
เวลาทํางาน    

 วันจนัทรและวนัเสาร    2 กะ   -  กลางวัน    :  8.00 – 16.00   
                                                  -  กลางคืน    :  16.00 – 24.00  หรือ  16.00 – 8.00 
 วันองัคาร – วนัศุกร    2 กะ    -  กลางวัน    :  8.00 – 20.00 

                                                 -  กลางคนื     :  20.00 – 8.00 
 จํานวนพนักงาน  :  กะละ 3 คน 

ความสูญเสีย     
 เปอรเซนตความสูญเสีย  :  4.30  % 

กําลังการผลิต 
 การเตรียมงาน  :  มีลูกกลิ้ง  2 ประเภท 

- ลูกมัน  :  OPP , กระดาษ + ฟอลย 
- ลูกแม็ด  :  งานกระดาษ  , กระดาษ + PE 
โดยการตั้งเครือ่งถาหากมีการเปลี่ยนประเภทของลูกกลิง้จะใชเวลา 120 นาที แตถา

ไมมีการเปลี่ยนหวัลูกกลิง้ใชเวลา 60 นาท ี
 

ตารางที่ 5.10  ตารางแสดงกาํลังการผลิตของเครื่องเคลือบ 
 

  ประเภทวัตถุดบิ ความเร็วในการเคลือบ
( m/min ) 

  การเคลือบกระดาษ+อะลูมิเนียมฟอลย 45 
  ผานการ Dry  60 
  ผานการพมิพ PP : 100 , PE : 65 
 อะลูมิเนยีมฟอลย + PE 50 
  กระดาษ + PE 45    

 
หมายเหต ุ   

 ถาทาํงานกะกลางคืนจะไมเดินเครื่อง Dry  และเครื่องเคลือบพรอมกัน  
 CPP ไมมีการเคลือบ 
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5.2.6 กระบวนการสลิตเตอร  ( SLITTER ) 
รหัสเครื่องจักร  :  E1 – E3  :  สงมวนหรือสงตัด  ( E3 : สงทาํซอง ) 

                    E4  :  กระดาษเคลือบฟอลย 
                    E6  :  กระดาษ Glassine 

เวลาทํางาน 
 2 กะ   -  กลางวนั    :  8.00 – 20.00  /  8.00 – 17.00    ( 5  คน ) 

                  - กลางคนื   :   20.00 – 8.00  /  17.00 – 1.00   ( 3  คน )   ทํางาน 2 เครื่อง 
ความสูญเสีย     

 เปอรเซนตความสูญเสีย  :  7.28  % 
ประเภทผลิตภัณฑ 

 สงมวน  :  500 m. , 1000 m. , 1275 m. 
 สงตัด  :  3000 m.   
 กระดาษเคลือบฟอลย  :  3500 m.   ( 1 มวนใชเวลาสลติ 2 ชม. : 25 m / min ) 
 กระดาษ Glassine :  5000 – 6000 m.   มี 2 ขนาด  600mm. , 540mm. ( โดย 1 มวน
ใหญจะ สลิตได 4  มวนยอย : 3.30 hrs. ( 30 m/min ) แตถาเปนกระดาษที่ผานการพิมพ
มาแลว1 มวนใหญจะสลิตได 2  มวนยอย : 2 hrs. ( 45 m/min ) 

กําลังการผลิต 
 เวลาตัดแกน  :  1 แกน  :  1.4  นาท ี
 จํานวนแกน  :  จํานวนภาพ * ( ความยาวที่เขาผลิต / ความยาวตอมวนที่ตองการ ) 
 เตรียมงาน   :  มวนแรก  22  นาท ี  
 เวลาในการเปลี่ยนมวน  :  14 * ( จํานวนมวนใหญ – 1 )  นาท ี
 เวลาตั้งเครื่อง  :  3.5 * ( จํานวนแกน / จํานวนภาพ ) 
 เวลาในการปรบัภาพ  :  3 * จํานวนมวนใหญ * จํานวนเสียบ (Dry =  5 , เคลือบ = 8)  
เฉลี่ย 6 คร้ัง 

 เวลาเก็บงาน : 30 * จํานวนงานที่ตองกรอ ( 2 มวน ) 
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ตารางที่ 5.11  ตารางแสดงกาํลังการผลิตของเครื่องสลิตเตอร 
 

เวลาในการสลิต  ( m./min ) 
 NO.MC 

ผานการ Dry ผานการเคลือบ 
E1 95 85 
E2 75 65 
E3 75 65 
E5 140 130 

 
หมายเหต ุ

 CPP  :   ใชกับ PPE1และ PPE5  ( หนา 25 � )  และยังใชกับ OPP heatseal 
             :   ใชกับ PPE1 - PPE3 และ PPE5  ( หนา 35 � )  
 PPE2 - PPE3  ถามีการเปลี่ยนงานทีม่กีารเปลี่ยนจํานวนภาพที่ Slit จะตองเสียเวลาใน
การตั้งเครื่องเพิ่ม 30 นาที  ( PPE1 ไมตอง ) 
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5.2.7 กระบวนการตัดถุง   
รหัสเครื่องจักร  :  PPF1 – PPF9   
เวลาทํางาน 

 1 กะ   -  กลางวนั    :  8.00 –17.00  ( 8.00 – 22.00 )   
 พนกังาน 11 คน  ( มีภาพพมิพ  2 คน  ,  ไมมีภาพพิมพ และเครื่อง F2 – F3   1 คน ) 

ความสูญเสีย   
 เปอรเซนตความสูญเสีย  :  7.66  % 

กําลังการผลิต 
 การเตรียมงาน  :  PPF5 – PPF9 : 10 นาที   , PPF1 – PPF4 : 40 นาท ี
 ความเร็วในการตัดซองขึ้นกบัขนาดถงุ  แสดงในตารางที่ 2.4 

ขอจํากัดเครื่อง 
 F1  :  ทิชชู  4 มวน , แนพกิน้ , ทิชชู 3 มวน ( ซีลขางพับกน ) : 30 kg. / 8 hr.  ( แอโรว ) 
 F2  :  ทิชชู 1 มวน , ทิชชู 6 มวนหหูิ้ว ( ไมมีการซีล )  
 F3  :  งานไมมีภาพพิมพ ( ถุงหรือกระดาษทีห่นากวางมาก ) 
 F4  :  งานไมมีภาพพิมพ 
 F5 – F9  :  งานทกุประเภท  ( ถุงพิมพ ) 
 เครื่อง  F3 – F9  :  หนากวาง 27”  แตละทาํไดไมเกิน  25” 
 เครื่อง  F1 , F2  :  หนากวาง  27”  แตจะตัดไดเพียง 1 เสน 
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ตารางที่  5.12  ตารางแสดงกําลังการผลิตของกระบวนการตัดถุงตามขนาดสนิคา 
 

กําลังการผลิต 
ประเภทวัตถุดบิ ขนาดตัด ชื่อลูกคา / ชื่อสินคา 

( กก. / 8 ชม. ) 
หมายเหต ุ

PE 36'x36' ทิชชู 6 มวน 170 หอละ 2000 ใบ 
  34.5'x36' ทิชชู 6 มวน 165 หอละ 2000 ใบ 
  35.5'x36' ทิชชู 6 มวน 170 หอละ 2000 ใบ 
  36'x36' Annie 6  ( F3 ) 120 หอละ 2000 ใบ 
  36'x41' Victory 6 ( F3 ) 120 หอละ 2000 ใบ 
  36'x40.5' Winner 6  ( F3 เปดกน ) 120 หอละ 2000 ใบ 
  35'x36' ทิชชู 6 มวน 165 หอละ 2000 ใบ 
  46'x49' ทิชชู 12 มวน 200 หอละ 1200 ใบ 
  44.5'x47' ทิชชู 12 มวน 190 หอละ 1200 ใบ 
  46'x68' ทิชชู 24 มวน 280 หอละ 600 ใบ 
  44.5'x68.5' ทิชชู 24 มวน 270 หอละ 600 ใบ 
  16.3"x18.5" Touch 3  ( F2 ) 100 หอละ 4000 ใบ  
  16.5"x18.5" Thai Victory Winner 3 100 F1 ( เปดกน ) 
  44'x36' ทิชชู 8 มวน 250   
    ทิชชู 4 มวน 165 F1 
  8"x14" Freezeland ถุงน้ําแข็ง 150   
  15"x16"   150   
  9"x17"   250   
  8"x13.5   200   
  28"x41.3" วาซาบ-ิซูช ิ 100   
  12"x15.5" Thai Towel 400   
    น้ําแข็งหลอดเปเป 100 PE ผานน้ํา 
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ตารางที่  5.12  ตารางแสดงกําลังการผลิตของกระบวนการตัดถุงตามขนาดสนิคา ( ตอ ) 
 

กําลังการผลิต 
ประเภทวัตถุดบิ ขนาดตัด ชื่อลูกคา / ชื่อสินคา 

( กก. / 8 ชม. ) 
หมายเหต ุ

HD 34.5'x36' ทิชชู 6 มวน 165   
  35.5'x36' ทิชชู 6 มวน 170   
  46'x48'  ถุงขาว 12 มวน 180   
  8"x16" เดชา Big Bear 150   
  9"x14" เดชา Big Bear 175   
  10.5"x18" เดชา Big Bear 175   
  10"x25" แฟรฟูดถุงอรอยจัง 150   
  8.25"x12" ถุงปุย 150   
  9"x18"   200   
  12'x20"   200   
  11.75"x16"   250   
  12"x20" Mr. Sam 150   
  14"x24" Mr. Sam 200   
  8.5"x16" จิตตานิช 350 F4 
      200 F5 - F9 
  10.5"x15" Fancy 250 F4  :  6 เสน 
      125 F5 - F9 : 3 เสน 
  10.5"x23" จิตตานิช 120   
  8.75"x13" พนมเปญ 250   
  9"x11" พนมเปญ 250   
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ตารางที่  5.12  ตารางแสดงกําลังการผลิตของกระบวนการตัดถุงตามขนาดสนิคา ( ตอ ) 
 

กําลังการผลิต ประเภทวัตถุดบิ ขนาดตัด ชื่อลูกคา / ชื่อสินคา 
( กก. / 8 ชม. ) 

หมายเหต ุ

PP 11.5"x15" Annie 1 80 F2  หอละ 2000 ใบ 
  12'x20" ตะวันออกหมหูยอง 150   
  9"x18" ตะวันออกหมหูยอง 180   
  5"x8" Mr. Sam 150   
  7"x11" Mr. Sam 175   
  7"x20" Mr. Sam 200   
  6"x18" Mr. Sam 175   
  8.75"x14" Mr. Sam 175   
  8"x30" Mr. Sam 200   
  4"x25" Mr. Sam 150   
  11.5"x18.5" Fuji ผาเยน็ 225   
  10"x15" เซี่ยวเฮงกี ่ตรามงกุฏ 150   
  7"x19" เซี่ยวเฮงกี ่ตรามงกุฏ 150   
  10"x15" เซี่ยวเฮงกี ่ตรามงกุฏ 150   
  13"x20' เซี่ยวเฮงกี ่ตรามงกุฏ 150   
  11"x19" กฤตยา 200   
  8.5"x19" กฤตยา 200   
  6"x9" กฤตยา 125   
  7.5"x20" กฤตยา 200   
  8"x17.5" พงษศกัดิ์เบเกอรี่ 150   
  6.5"x11" เสนหมี่เซี่ยงเฮง 150   
  8"x26" เสนหมี่ตราสิงหทอง 300   
  8"x24" Organic เกษตร 175   
  12"x10" Organic เกษตร 175   
  5"x6" Uniwell SunClear 125 เปดหัวเปดทาย 
  22.75"x26" Uniwell  200   
  10"x16" SCS 200   
  11"x17" SCS 225   
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ตารางที่  5.12  ตารางแสดงกําลังการผลิตของกระบวนการตัดถุงตามขนาดสนิคา ( ตอ ) 
 

กําลังการผลิต ประเภทวัตถุดบิ ขนาดตัด ชื่อลูกคา / ชื่อสินคา 
( กก. / 8 ชม. ) 

หมายเหต ุ

PP 10"x16"   30 F1 
  8.5"x12"   150   
  5.5"x12.5"   100   
  4.5"x18"   100   
  4.5"x24"   100   
  4.5"x20" CPS 100   
  3.5"x24"   50   
  6"x8.5"   150   
  7"x10"   175   
  14"x22"   200   
  11"x17"   200   
  18"x18"   200   
  3.5"x24" เก็งไล 50   
  7.5"x18.5' กฤตยา 175   
  6"x7" LemonFarm 150   
  3.5"x7"   120   
          
ซองไอศกรีม 5.5'x6.35' ซอง 1 ฿ 65   
  6.35'x12.7' ซอง 2 ฿ 75   
  8'x15' ซอง 5 ฿ 90   
          
กระดาษปรุฟ 49.5'x69.5 ไหมไทย 45 นาที / มวน  (  26 ม./ ความยาวมวนละ 1200 ม. 
เคลือบ PE 49.5'x61.5' ไหมไทย 46 นาที / มวน  (  26 ม./ ความยาวมวนละ 1200 ม. 
  39.5'x60.5' ไหมไทย 90 นาที / มวน (  13 ม./นาที ความยาวมวนละ 1200 ม. 
  44.5"x60.5" ไหมไทย 91 นาที / มวน (  13 ม./นาที ความยาวมวนละ 1200 ม. 
  45"x30.5" ไหมไทย 120 นาที / มวน (  10 ม./ ความยาวมวนละ 1200 ม. 
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ตารางที่  5.12  ตารางแสดงกําลังการผลิตของกระบวนการตัดถุงตามขนาดสนิคา ( ตอ ) 
 

กําลังการผลิต ประเภทวัตถุดบิ ขนาดตัด ชื่อลูกคา / ชื่อสินคา 
( กก. / 8 ชม. ) 

หมายเหต ุ

OPP 30'x23' ฉลากปด OPP 19200  ใบ  ( 10 ม./นาที ) F5 - F9 
      24000 ใบ ( 12 ม./นาที ) F3 
  21'x23' ฉลากปด OPP 30000 ใบ ( 15 ม./นาที ) F5 - F9 ( 2 เสน ) 
          
CPP 160x110 Uniwell จอยสปอนจ 30000 ใบ ( 4830 ม. : 30 กก./8ชม. ) F2 
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5.2.8 กระบวนการพับถุง   
รหัสเครื่องจักร  :  PPF18 
เวลาทํางาน 

 1 กะ   -  กลางวนั    :  8.00 – 17.00  ( 8.00 – 22.00 )  ,   พนักงาน 1 คน  
ความสูญเสีย   

 เปอรเซนตความสูญเสีย  :  3.74  % 
กําลังการผลิต 

 การเตรียมงาน  :  10 นาท ี
 
ตารางที่ 5.13  ตารางแสดงกาํลังการผลิตของเครื่องพับถงุ 
 

วัตถุดิบ ความเร็วในการพับ ( kg/ 8 hr. ) 
PP หนากวาง 7.5" , 8.5' 200 
HD 300 
PE 500 
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5.2.9 กระบวนการผาถุง  
รหัสเครื่องจักร  :  PPF19   
เวลาทํางาน 

 1 กะ   -  กลางวนั    :  8.00 – 17.00    ,   พนกังาน 1 คน  
ความสูญเสีย   

 เปอรเซนตความสูญเสีย  :  0.11  % 
กําลังการผลิต 

 การเตรียมงาน  :  90 นาที ( ตรวจสอบและเปลี่ยนใบมดี ) 
 

ตารางที่ 5.14  ตารางแสดงกาํลังการผลิตของเครื่องผาถงุ 
 

ความเร็วในการผา ( kg / 8 hr.) ขนาด 
PP HD 

1฿ 90 110 
2฿ 110 120 
5฿ 110 120 
 

5.2.10 กระบวนการปม / เจาะรู   
รหัสเครื่องจักร  :  F1  :   เจาะรู 1 รู 

                       F2  :   เจาะรู 10 รู / ผาปากถุง / ปมหหูิว้ 
เวลาทํางาน 

 1 กะ   -  กลางวนั    :  8.00 – 17.00    ,   พนกังาน 1 คน 
ความสูญเสีย   

 เปอรเซนตความสูญเสีย  :  0.11  % 
กําลังการผลิต 

 การเตรียมงาน  :  15 นาที  ( เปลี่ยนหวัเจาะ ) 
 ความเร็วในการเจาะ  :  1 รู          :  HD : 300 kg. / 8 hr. , PP : 100 kg / 8 hr. 

                                         2 – 3  รู    :  250 kg. / 8 hr. 
                                         10 รู         :  170 kg. / 8 hr. 
                                         ปมหู        :   250 kg. / 8 hr.                            

                                        ผาปากถุง        :   270 kg. / 8 hr. 
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5.2.11 กระบวนการตัดซอง 
รหัสเครื่องจักร   :  PPHA1 – PPHA4 ( Seal กลาง )   

                      PPHB1 – PPHB2 ( Seal ขาง )   
                      PPHB3 ( Seal 3 ทาง )   

เวลาทํางาน 
 1 กะ   -  กลางวนั    :  8.00 – 17.00  ( 8.00 – 22.00 )               

ความสูญเสีย     
 เปอรเซนตความสูญเสีย  :  8.32  % 

กําลังการผลิต 
 การเตรียมงาน  :  PPHA1 – PPHA4 ( Seal กลาง )  :  40 นาท ี

                                PPHB1 – PPHB2 ( Seal ขาง )  : 15 นาที  
                                PPHB3 ( Seal 3 ทาง )  :  240  นาท ี
 การเตรียมงานตัดซองกระดาษ PPHE2  :   120 นาท ี
 ความเร็วในการตัดซองขึ้นกบัขนาดซอง  แสดงในตารางที ่5.15            

ขอจํากัดเครื่อง 
 PPHA2  :  ทํา V-Cut , เจาะรู 
 PPHA1-PPHA2  :  ซองแซนวิช 
 PPHA3-PPHA4  :  ซองไอศกรีมแทงแบน 
 PPHA4  :  ซองไอศกรีมแซนวิช 

หมายเหต ุ
 งานที่จะตองเขาเครื่องซีล 3 ทางจะไมผานการสลิต 
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ตารางที่ 5.15  ตารางแสดงกาํลังการผลิตของกระบวนการตัดซองตามขนาดสนิคา 
 
No.MC         :  PPHB1 - PPHB2 No.MC         :  PPHA1 - PPHA4  No.MC         :  PPHB3 No.MC         :  PPHE2 
ลักษณะงาน  :  ซีลขาง ลักษณะงาน  :  ซีลกลาง   ลักษณะงาน  :  ซีล 3 ทาง ลักษณะงาน  :  ซีลซองกระดาษ 

ขนาดตัด ( mm.) Cap ( m/min ) ขนาดตัด (mm.) Cap ( m/min ) ขนาดตัด ( mm.) Cap ( m/min ) ขนาดตัด ( mm.) Cap ( m/min )
100x140  (เสือ 11 ตัว) 10 160x200 13 130x170 11 ขนาด 1 บาท 37 
    170x200 13 160x210 10 ขนาด 2 บาท 46 
    150x160 13 120x165 12     
    150x180 ( Peralised ) 12 75x96.5 6     
    150x180 10 220x240 9     
    270x180 11 110x150 15     
    150x135 7 190x210 9     
    200x180 11 330x350 13     
    190x170 ( ผาเยน็ ) 13 290x310 11     
    140x210 13 190x285 11     
    150x130 8 110x160 9     
    160x322 11 110x390 6     
        250x270 4     
                
                



บทที่ 6 
 

รายละเอียดโปรแกรม 
 
6.1 หลักการที่นํามาใชในการจัดตารางการผลิต 

เนื่องจากโรงงานไมไดทาํงานชนิดเดียวหรือลูกคาคนเดียว จึงมักมงีานอยูหลายงานที่
รอใชเครื่องจักรเดียวกนั ดงันัน้จึงตองมีการจัดลําดับงานวางานใดควรทํากอนและงานใดควร
ทําทีหลงั  การจัดลําดับงานกอน – หลงัมักขึน้อยูกับกฎของการจัดลําดับงาน ( Schedule 
Dicision Rules ) ซึ่งทฤษฎีการจัดลําดับงานมหีลายวิธี ( ดงัทีก่ลาวในบทที่ 2 ) แตที่จะ
นํามาใชคือ 
6.1.1 จัดลําดับงานโดยทํางานที่จะถึงวันกําหนดสงเร็วที่สุดกอน  ( Earliest Due Date - 

EDD )   
ลําดับ 1 , 2 , ... , n 

กําหนดสงงาน d1 < d2 < … < dn 
โดยที่  d  เปนวันที่ตองการสงงาน 

6.1.2 ถางานมีวนักาํหนดสงวนัเดียวกันใหจัดลําดับงานโดยใหงานทีม่ีความสําคัญมากกวา
เขาทาํงานกอน เมื่อตองจัดลําดับงานหลาย ๆ งานทีต่องใชหนวยผลิตเดียวกนั โดย
คํานึงถึงน้ําหนักความสาํคัญของงาน ดงันี ้

ลําดับ 1 , 2 , … , n 
ลําดับความสาํคัญ w1 , w2 , … , wn 

โดยที่ w คือคาแสดงลําดับความสาํคัญของงาน ( สําคญัมากตัวเลขมีคานอย )  
 
แผนการจัดตารางการผลิตทีด่ีที่สุดไมจําเปนตองเปนแผนงานที่สมบูรณแบบ  

( Perfect Schedule )  ตารางการผลิตที่ดีที่สุดก็คือตารางการผลิตที่ใหผลที่ดีทีสุดตาม
วัตถุประสงคในการจัดทําแผนการผลิตนั้นๆ สําหรับในงานวิจัยนี้วัตถปุระสงค คือ สงงาน
ใหทนัตามกําหนดสงและความตองการของลูกคา 
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6.2 การจัดทําระบบฐานขอมูลของระบบการจัดตารางการผลิต 
ลักษณะของเทคนิคการวางแผน จาํเปนตองมกีารจัดทําระบบฐานขอมูลการ

ดําเนนิงานที่มปีระสิทธิภาพ ดังนัน้ในระบบการจัดตารางการผลิตที่ไดปรับปรุงนี้จึงมีการ
จัดทําระบบฐานขอมูลโดยใช Paradox ซึง่ประกอบดวยฐานขอมูลที่สาํคัญ 2 สวน ดังนี้  

 สวนผูใชงาน  :  ผูใชงาน และรหัสผานกอนเขาสูโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
 สวนเก็บขอมูล  :  รายละเอยีดของแผนกผลิต เครื่องจักร วัตถุดิบ สนิคา ลูกคา 
และใบสั่งผลิตเพื่อนาํไปประมวลผล  

ในการจัดทําโปรแกรมการจดัตารางการผลิตนี้ ไดจัดทาํฐานขอมูลทั้งสิ้น 17 ฐาน โดย
มีรายละเอยีดดังนี้    

 
6.2.1  สวนผูใชงาน 

 ฐานขอมูลผูใชงาน 
เปนฐานขอมลูที่เกีย่วกับผูใชงาน และการกําหนดรหัสผานประจาํตัวบุคคล 

 

 
 

รูปที่  6.1 แสดงฐานขอมูลผูใชงาน 
   
 ฐานขอมูลผูใชงานไดมีการออกแบบฐานขอมูลดังนี ้

USER   
UserID *      ผูใชงาน 
Pass            รหัสผาน 
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6.2.2  สวนเก็บขอมลู 
 ฐานขอมูลแผนกผลิต 

เปนฐานขอมลูที่เกีย่วกับรายละเอียดแผนกผลิตและกําหนดใหมีรหัสแผนกผลิต
ของแตละแผนก 

 

 
 

รูปที่  6.2 แสดงฐานขอมูลแผนกผลิต 
 
   ฐานขอมูลดานแผนกผลิตไดมีการออกแบบฐานขอมูลดังนี ้

Department  -  ตารางเก็บขอมูลแผนกผลติ 
DEPARTMENT   
DeptID  *  รหัสแผนกผลติ 
DeptName  ชื่อแผนกผลิต 
StartTime  เวลาเริ่มทํางาน 
FinishTime  เวลาเลกิงาน 
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 ฐานขอมูลเครื่องจักร 
เปนฐานขอมลูที่เกีย่วกับรายละเอียดเครือ่งจักรและกาํหนดใหมีรหัสเคร่ืองจักร

ของแตละเครื่อง 
 

 
 

รูปที่  6.3 แสดงฐานขอมูลเครื่องจักร 
 
   ฐานขอมูลดานเครื่องจกัรไดมีการออกแบบฐานขอมูลดังนี ้

Machine  -  ตารางเก็บขอมูลเครื่องจักร 
MACHINE   

MCID  *  รหัสเครื่องจักร 
DeptID *  รหัสแผนกผลติ 
MCName  ชื่อเครื่องจักร 
SetUp  เวลาตั้งเครื่อง 
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 ฐานขอมูลวตัถุดิบ 
เปนฐานขอมลูที่เกีย่วกับรายละเอียดวัตถดุิบแตละตัวและกําหนดใหมีรหัส

วัตถุดิบของแตละวัตถุดิบ  
 

 
 

รูปที่  6.4 แสดงฐานขอมูลวตัถุดิบ 
 
ฐานขอมูลดานวัตถุดิบไดมกีารออกแบบฐานขอมูลดังนี ้
Material  -  ตารางเก็บขอมลูวัตถุดิบ 
MATERIAL   

MatID  *  รหัสวัตถุดิบ 
MatName  ประเภทวัตถุดบิ 
MatWidth  ความกวางวัตถุดิบ 
MatLength  ความยาววัตถดุิบ 
MatThickness  ความหนาวัตถุดิบ 
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 ฐานขอมูลสนิคา  ( Product ) 
เปนฐานขอมลูที่เกีย่วของกบัรายละเอียดของผลิตภัณฑ คือ ลักษณะของสินคา , 

รายละเอียดสนิคา , วัตถดุิบที่ใช , กระบวนการผลติ และกําลงัการผลิต  และมีการ
กําหนดใหมีรหัสสินคาของแตละสินคา 

 

 
 

รูปที่  6.5 แสดงฐานขอมูลสินคา 
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ฐานขอมูลดานสินคาไดมีการออกแบบฐานขอมูลดังนี ้    
Product  -  ตารางเก็บขอมลูผลิตภัณฑ  BOM  -  ตารางเก็บขอมูลวตัถุดิบที่ใช 

PRODUCT    BOM   
ProdID  *  รหัสสินคา  ProdId  *  รหัสสินคา 
ProdName  ชื่อสินคา  MatID *  รหัสวัตถุดิบ 
ProdColor  จํานวนสทีี่ใช  MatQTY  จํานวนวัตถุดบิที่ใช / หนวย 
ProdRow  จํานวนแถว  Unit  หนวย 
ProdWidth  ความกวางของสินคา     
UnitW  หนวย  Process  -  ตารางเก็บขอมลูกระบวนการผลิต 
ProdLength  ความยาวของสินคา  PROCESS   
UnitL  หนวย  ProcID  *  รหัสกระบวนการผลิต 
ProdUnit  หนวยสนิคา  ProdID *  รหัสสินคา 
LamType  ประเภทการเคลือบ  MC_ID *  รหัสเครื่องจักร 
SealType  ประเภทการซลี  DeptID   รหัสแผนกผลติ 
PumpType  ประเภทการปม  ProcName  ชื่อกระบวนการผลิต 
PumpSize  ขนาดปม  QTYSplit  จํานวนแบงผลิต 
UnitPump  หนวย  SplitInit  หนวย 
FoldSize  ขนาดพับ  SeqNo  ลําดับการผลติ 
Unit  หนวย     
UnitPrice  ราคาสินคา / หนวย  CapU  -  ตารางเก็บขอมูลกาํลังการผลิต 
Picture  รูปสินคา  CAPU   
ProdMemo  หมายเหต ุ  ProdID  *  รหัสสินคา 
    MatID *  รหัสวัตถุดิบ 
    MC_ID  *  รหัสเครื่องจักร 
    ProcID   รหัสกระบวนการผลิต 
    CapU  กําลังการผลิต 
    CapUnit  หนวยกาํลังการผลิต 
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 ฐานขอมูลลกูคา 
เปนฐานขอมลูที่เกีย่วกับรายละเอียดลูกคา และกําหนดใหมีรหัสลูกคาของแตละ

คน 

 
                                        

รูปที่  6.6 แสดงฐานขอมูลลูกคา 
   ฐานขอมูลดานแผนกผลิตไดมีการออกแบบฐานขอมูลดังนี ้

Customer  -  ตารางเก็บขอมูลลูกคา 
CUSTOMER   

CustID  *  รหัสลูกคา 
CustName  ชื่อลูกคา 
CustAdd  ที่อยูลูกคา 
CustContact  ชื่อผูที่ติดตอ 
CustTel  เบอรโทรศัพท 
CustExt  หมายเลขติดตอภายใน 
CustFax  เบอรโทรสาร 
CustE-Mail  เบอร E-mail ลูกคา 
CustMemo  หมายเหต ุ
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 ฐานขอมูลใบสั่งผลิต 
เปนฐานขอมลูที่เกีย่วของกบัรายละเอียดของใบสั่งผลิต คือ รายละเอยีด  จํานวน

ส่ังผลิต และเวลาที่ใชในการผลิต โดยบนัทกึขอมูลจากรูปที่ ง.1 และรูปที่ ง.2  รวมทั้ง
กําหนดใหมีรหัสใบส่ังผลิตของแตละใบ 

 

 
 

รูปที่  6.7 แสดงฐานขอมูลใบสั่งผลิต 
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ฐานขอมูลดานใบสั่งผลิตไดมีการออกแบบฐานขอมูลดังนี ้   
PDOrder  -  ตารางเก็บขอมูลใบส่ังผลิต  Order Item  -  ตารางเกบ็ขอมูลรายละเอยีดคําสั่งผลิต

PDORDER    ORDER ITEM   
OrderNo  *  เลขทีใบส่ังผลติ  OrderNo  *     เลขทีใบส่ังผลติ 
CustID           รหัสลูกคา  ProdID *        รหัสสินคา 
OrderDate     วันที่สั่งผลิต  OrderQTY      จํานวนสัง่ซื้อ 
DueDate       วันกาํหนดสง  ProdChar  หนวยสนิคา 
FinishDate  วันที่ผลิตเสร็จ  Weight  ความสาํคัญของงาน 
    OrderMemo  หมายเหต ุ
       
Proc_Order  -  ตารางเก็บขอมูลจํานวนสั่งผลิตของแตละกระบวนการ   

PROC_ORDER       
OrderNo *  เลขทีใบส่ังผลติ     
ProdID *  รหัสสินคา     
SeqNo *  ลําดับการผลติ     
ProcID *  รหัสกระบวนการผลิต     
ProcTime  เวลาที่ใชในการผลิต     
QTYPP  จํานวนสัง่ผลติของแตละกระบวนการ   
QTYUnit  หนวย     
MC_ID  รหัสเครื่องจักร     
ProcName  ชื่อกระบวนการผลิต     
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MC_Process - ตารางเก็บขอมูลเวลาการผลิตของแตละเครื่องจักร 
MC_PROCESS  เลขทีใบส่ังผลติ   

OrderNo *  รหัสสินคา   
ProdId *  รหัสกระบวนการผลิต   
ProcId *  รหัสเครื่องจักร   
MC_ID *  ลําดับการแบงผลิต   
SplitNo *  ชื่อกระบวนการผลิต   
ProcName  รหัสแผนกผลติ   
DeptID  จํานวนแบงผลิต   
SplitQTY  จํานวนเขาผลิต   
EntryQTY  หนวย   
Unit  จดเริ่มตน   
Start  จุดสิ้นสุด   
Finish  วันที่เร่ิมผลิต   
StartDate  เวลาที่เร่ิมผลิต   
StartTime  วันที่ผลิตเสร็จ   
FinishDate  เวลาที่ผลิตเสร็จ   
FinishTime     
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6.3 การบันทึกขอมูลลงโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
 

ขอมูลที่บันทึกลงโปรแกรมการจัดตารางการผลิตแบงออกเปน 2 สวน 
 ขอมูลที่จําเปนตองกรอกในโปรแกรมเพื่อใชในการคํานวณผล 

 ขอมูลสําหรับการติดตามผล 
 

6.3.1  ขอมูลที่จําเปนตองกรอกในโปรแกรมเพื่อใชในการคํานวณผล 
6.3.1.1  ขอมลูหลัก 

เมื่อฝายขายไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคา จะสงรายละเอียดการสั่งซื้อใหกบัผูวางแผน
เพื่อจัดทาํแผนการผลิตและออกใบสั่งผลติใหกับแผนกผลิตตางๆ ซึ่งในการจัดทาํแผนการ
ผลิตนั้นจะใชโปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยในการคํานวณและการจัดตารางการผลติ 
รวมทัง้เมื่อมกีารสั่งวัตถุดิบหรือเครื่องจักรชนิดใหมเขามาในโรงงานก็ตองบันทึก
รายละเอียดใหครบถวน  การบันทึกขอมลูเพื่อใหคอมพิวเตอรประมวลผลจึงมีความสําคัญ
มาก   

ดังนัน้จึงควรตรวจสอบรายละเอียดในสวนของขอมูลหลกัใหเรียบรอยกอนที่จะให
คอมพิวเตอรประมวลผลให  โดยมีรายละเอียดดังนี ้
1. ตรวจสอบ แผนกผลิต วามขีอมูลครบถวนหรือไม  ถาไมครบตองใสขอมูลใหครบเสียกอน   
2. ตรวจสอบสินคาวาตองใช เครื่องจักร ใหมในการผลติหรือไม  ถาเปนเครื่องจักรใหมตอง

บันทกึรายละเอียดเครื่องจักรใหมใหครบถวน  โดยบนัทกึรายละเอยีดดังนี ้
 รหัสเครื่องจักรและชื่อเครื่องจักร 
 เวลาตั้งเครื่อง ( นาท ี) 

3. ตรวจสอบสินคาวาตองใช วัตถุดิบ ชนิดใหมในการผลติหรือไม  ถาเปนวัตถุดิบใหมตอง
บันทกึรายละเอียดวัตถุดิบใหมใหครบถวน  โดยบนัทกึรายดังนี ้
 รหัสวัตถุดิบและประเภทวัตถุดิบ  
 ขนาดวัตถุดิบ 

4. ตรวจสอบ ลกูคา วาเปนลูกคาใหมหรือไม  ถาเปนลกูคาใหมตองบนัทกึรายละเอยีดลูกคา
ใหมใหครบถวน  โดยบนัทกึรายละเอียดดงันี ้
 รหัสลูกคาและชื่อลูกคา 
 ชื่อผูติดตอ 
  ที่อยู / เบอรโทรศัพท / เบอรโทรสาร / E-mail 

5. ตรวจสอบสินคาวาเปน สนิคา ใหมหรือไม  ถาเปนสินคาใหมตองบันทึกรายละเอียด
สินคาใหมใหครบถวน  โดยบันทกึรายละเอียดดังนี ้



 

 

113

5.1  รายละเอยีด 
  รหัสสินคาและชื่อสินคา 
  รายละเอยีดสนิคา 
  ลักษณะการสง 
  จํานวนแถว  
  จํานวนส ี
  ขนาดสนิคา  กวาง x ยาว 

 
5.2  ลักษณะสนิคา 
  พับถงุ  :  ระบุขนาด 
  ปมห ู/ เจาะรู  :  ระบุลักษณะการปม  และขนาดผาปากถุง 
  ตัดซอง  :  ประเภทการตัดซอง 
  เคลือบ  :  ประเภทการเคลือบ ( ลูกมนั / ลูกแม็ด ) 

 
5.3  วัตถุดิบที่ใช 
   วัตถุดิบที่ใชในการผิตสนิคา 

 
5.4  กระบวนการผลิต 
   ลําดับการผลติ และแผนกผลิต 
   ชื่อกระบวนการและรหัสกระบวนการ    ( โดยกรอกตามลําดับการทํางาน ) 
   เครื่องจกัรทีส่ามารถใชไดกับกระบวนการผลิตนั้น 
   จํานวนแบงผลิต และหนวย 

 
5.5  กําลงัการผลิต 
   ชื่อกระบวนการและรหัสกระบวนการ 
   วัตถุดิบที่ใชในกระบวนการผลิตนั้น 
   เครื่องจกัรทีส่ามารถใชไดกับกระบวนการผลิตนั้น 
   กาํลังการผลติ และหนวย 
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ในสวนการบนัทึกขอมูลเกีย่วกับ สินคา จะมีการบันทกึจํานวนแบงผลิตในสวน
ของกระบวนการผลิต ซึ่งมีรายละเอียดดังนี ้ 

เนื่องจากการสั่งซื้อบางครั้งจะสั่งซื้อในปริมาณมาก ดงันัน้จึงตองมีการแบงผลิต
เพื่อใหทันการสงมอบ และไมใหเกิดการวางงานในแผนกถัดไป  ในการคํานวณจงึมีการ
คํานวณ LotNo   ซึง่มาจากการแบงจาํนวนที่ผลิตทีก่ําหนดมาตั้งแตการบันทึกฐานขอมูล
ของสินคาดังนี ้

 
กําหนดให     -  จํานวนแบงผลิต = QTYSplit   
                  -  จาํนวนสั่งผลิตในแตละกระบวนการ = QTYPP 
 

 
 
 

ตัวอยาง  :  QTYPP = 30,000 m.  ,  QTYSplit = 18,000 m.  ดังนัน้  LotNo = 2 คร้ัง 
 Lot1 = 18,000 m. 
 Lot2 = 12,000 m. 

 
หมายเหต ุ  :  ถาไมมีการกําหนด QTYSplit  ใหกาํหนดวา LotNo = 1    
 

จากการแบงผลิตและลักษณะการทาํงานของแตละกระบวนการผลติ ทําใหการ
คํานวณเวลาที่ใชในการผลติ ( Process Time ) และการจัดตารางการผลิต (Schedule Time) 
แบงเปน 2 สวน ตามกระบวนการผลิต ดงันี ้

 
1. กระบวนการผลิตที่เมื่อมีการแบงจํานวนผลิตแลว ผานเครื่องจักรเดียวทั้งหมด ไมวาจะ

มีการแบงผลติกี่คร้ังก็ตาม  ประกอบดวยกระบวนการผลิต ดังนี ้
 การเวยีร 
 โรโตแมค 
 ดราย 
 เคลือบ 
 เปาถงุ 
 พับถงุ 

จํานวน Lot งาน  ( LotNo)  = QTYPP  /  QTYSplit 
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 ผาถุง 
 ปมหู / เจาะร ู
 มวนโคน 

 
ตัวอยาง  กําหนดให   : ชื่องาน :  มวนเฟรดดี้ กาแฟ 

กระบวนการผลิต : การเวยีร 
ส่ังผลิต  :  30,000 ม. 
จํานวนแบงผลิต  :  18,000 ม. 
เครื่องจักรที่สามารถนํามาใชในการผลิต  :  PPC5  และ  PPC6 

ดังนัน้สามารถแบง Lot การผลิตออกเปน 30,000 / 18,000  =  2  lots  
1. 18,000 ม.   :  P1 
2. 12,000 ม.   :  P2 
 

 ตารางที ่6.1  ตารางแสดง LotNo ของงานที่ผานเครื่องจกัรเดียว  
 
รูปแบบการผลิต จํานวนแบงผลิต - 

เครื่องจักร 
เวลาการผลิต 

1 P1 – PPC5            ตั้งเครือ่ง + ทํางาน 
2 P2 – PPC5                             ทํางาน + เก็บงาน 
3 P1 – PPC6            ตั้งเครือ่ง + ทํางาน 
4 P2 – PPC6                             ทํางาน + เก็บงาน 

 
การจัดงานลงแผนการผลิต 
 เมื่อตรวจสอบกําลังการผลิตของเครื่องจักรแลวพบวา PPC5 พรอมที่จะทํางาน 
ดังนัน้ งานมวนเฟรดดี้กาแฟ ( P1) จะเขาทําการผลิตที ่PPC5 และเมื่อผลิต P1 เสร็จแลว 
P2 จะเขาผลติตอทันททีี่เครื่อง PPC5 เชนเดียวกัน  โดยไมตองไปตรวจสอบกําลงัการผลิต
ของ PPC5 และ PPC6 อีกวาเครื่องจกัรใดพรอมทํางานกอน   
 จากการจัดงานลงแผนการผลิตจะเหน็วา สามารถเลอืกเครื่องจักรไดตั้งแต P1 
เลยและจะใชเครื่องจักรเดียวกันไปจนถงึ Pn   ดังนั้นในการคํานวณเวลาที่ใชในการผลิต
จะคํานวณเวลาตั้งเครื่อง และเก็บงานเพยีง 1 ครั้งเทานั้น 
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2. กระบวนการผลิตที่เมื่อมีการแบงจํานวนผลิตแลวสามารถ ทํางานบนเครื่องจกัรได
มากกวา 1 เครื่อง ขึ้นอยูกับกําลงัการผลิตของเครื่องจักรนั้นๆ ประกอบดวยกระบวนการ
ผลิต ดังนี ้

 ตัดถุง 
 สลิตเตอร 
 ตัดซอง 

ตัวอยาง  กําหนดให   : ชื่องาน :  มวนเฟรดดี้ กาแฟ 
กระบวนการผลิต : สลิตเตอร 
ส่ังผลิต  :  30,000 ม. 
จํานวนแบงผลิต  :  12,000 ม. 
เครื่องจักรที่สามารถนํามาใชในการผลิต  :  PPE1  และ  PPE2 

ดังนัน้สามารถแบง Lot การผลิตออกเปน 30,000 / 12,000  =  3  lots  
1. 12,000 ม.   :  P1 
2. 12,000 ม.   :  P2 
3. 6,000 ม.     :  P3 

 
ตารางที่ 6.2  ตารางแสดง LotNo ของงานที่ผานเครื่องจกัรไดมากกวา 1 เครื่อง  

 
รูปแบบการผลิต จํานวนแบงผลิต - 

เครื่องจักร 
เวลาการผลติ 

1 P1 – PPE1           ตัง้เครื่อง + ทํางาน + เก็บงาน 
2 P2 – PPE1           ตัง้เครื่อง + ทํางาน + เก็บงาน 
3 P3 – PPE1           ตัง้เครื่อง + ทํางาน + เก็บงาน 
4 P1 – PPE2           ตัง้เครื่อง + ทํางาน + เก็บงาน 
5 P2 – PPE2           ตัง้เครื่อง + ทํางาน + เก็บงาน 
6 P3 – PPE2           ตัง้เครื่อง + ทํางาน + เก็บงาน 
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การจัดงานลงแผนการผลิต 
 เมื่อตรวจสอบกําลังการผลิตของเครื่องจักรแลวพบวา PPE1 พรอมทีจ่ะทาํงาน 
ดังนัน้ งานมวนเฟรดดี้กาแฟ ( P1) จะเขาทําการผลิตที่ PPE1 และเมื่อผลิต P1 เสร็จแลว 
ตองไปตรวจสอบกําลังการผลิตของ PPE1 และ PPE2 อีกวาเครื่องจักรใดพรอมทํางาน
กอน จงึจะให P2 เขาผลิตได ดังนัน้จงึแบงเปน 2 กรณี คอื  

 งานมวนเฟรดดี้กาแฟ ( P2) จะเขาทาํการผลิตที่ PPE1   โดยเวลาที่ใชในการผลติ 
P2 คือ ตั้งเครื่อง + เก็บงาน 

 งานมวนเฟรดดี้กาแฟ ( P2) จะเขาทาํการผลิตที่ PPE2   โดยเวลาที่ใชในการผลิต 
P2 คือ ตั้งเครื่อง + ทาํงาน + เก็บงาน 

เมื่อผลิต P2 เสร็จแลว ตองไปตรวจสอบกําลังการผลติของ PPE1 และ PPE2 อีกวา
เครื่องจักรใดพรอมทาํงานกอน จงึจะให P3เขาผลิตได 

จากการจัดงานลงแผนการผลิตจะเหน็วา ไมสามารถเลือกเครื่องจักรไดตั้งแต P1 
เนื่องจากตองตรวจสอบความพรอมของเครื่องจักรทุคร้ังกอน  P(i+1) จะเขาผลิต  ดังนั้นใน
การคํานวณเวลาที่ใชในการผลิตจะคํานวณเวลาตั้งเครื่อง และเก็บงานทุกครั้ง 

 
จํานวนแบงผลิตของแตละกระบวนการผลิตนั้นจะตองพิจารณาจากกําลังการ

ผลิตของกระบวนการผลิตถดัไปดวย  ดังนัน้จึงมกีารกําหนดจาํนวนแบงผลิตของแตละ
กระบวนการผลิตตาง ๆ ดงันี ้  
กําหนดให    A  :  กระบวนการกอนหนา   

   B  :  กระบวนการถัดไป 
หมายเหต ุ :  คาที่แสดงในตาราง คือ จํานวนแบงผลิตของกระบวนการกอนหนา ( A )  
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ตารางที่ 6.3  ตารางแสดงจาํนวนแบงผลติของกระบวนการผลิต  
 
 

A - B จํานวนแบงผลิต หนวย 
การเวยีร - ดราย 24,000 เมตร 
การเวยีร – เคลือบ 18,000 เมตร 
การเวยีร – พบัถุง 200 กิโลกรัม 
การเวยีร – ผาถุง 100 กิโลกรัม 
การเวยีร – ตัดถุง 200 กิโลกรัม 
การเวยีร – สลิตเตอร 18,000 เมตร 
โรโตแมค – ดราย 24,000 เมตร 
โรโตแมค – เคลือบ 18,000 เมตร 
โรโตแมค – สลิตเตอร 18,000 เมตร 
ดราย – สลิตเตอร 12,000 เมตร 
ดราย – ตัดซอง 6,000 เมตร 
เคลือบ – สลิตเตอร 12,000 เมตร 
เคลือบ – ตัดซอง 6,000 เมตร 
สลิตเตอร – ตดัซอง 6,000 เมตร 
สลิตเตอร – ตดัถุง 6,000 กิโลกรัม 
สลิตเตอร 24,000 เมตร 
เปาถงุ – การเวียร 200 กิโลกรัม 
เปาถงุ – ตัดถุง 200 กิโลกรัม 
เปาถงุ – พับถงุ 200 กิโลกรัม 
เปาถงุ – ผาถงุ 200 กิโลกรัม 
พับถงุ – ตัดถุง 200 กิโลกรัม 
ผาถุง – ตัดถุง 100 กิโลกรัม 
ตัดถุง – ปมหู/เจาะร ู 200 กิโลกรัม 
ตัดถุง 200 กิโลกรัม 
ตัดซอง 12,000 เมตร 
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6.3.1.2  ขอมูลการดําเนินงาน 
เมื่อตรวจสอบและบันทกึรายละเอียดของขอมูลหลักเรียบรอยแลว จงึบันทึก

ขอมูลในสวนของขอมูลการดําเนนิงาน คือ รายละเอียดใบสั่งผลติ รวมทั้งเลอืก
เครื่องจักรที่จะใชผลิตในแตละ LotNo  และระบุวันและเวลาที่เร่ิมผลิตโดยดูจากเวลา
การทาํงานของงานสุดทายบนเครื่องจักรที่ตองการใชผลิต  จากนั้นคอมพิวเตอรจะทํา
การประมวลผลเพื่อหาเวลาที่ใชในการผลติของแตละกระบวนการ และนําเวลาไปจัด
ตารางการผลติเพื่อเปนแผนการผลิตใหกับแผนกผลิต   

จากแผนการผลิตถาไมสามารถผลิตสินคาไดทันตามกําหนดสงจะตองระบุ
เวลาการทาํลวงเวลา ( Over Time )  ของงานนัน้ดวย 

 
 6.3.2  ขอมูลสําหรับการติดตามผล 

การติดตามผล คือ ตรวจสอบวาสามารถผลิตสินคาไดตรงตามแผนการผลิตที่ได
จัดทําไวใหหรือไม  เพื่อตรวจสอบวาวนัที่ผลิตเสร็จจากแผนการผลิต ( คาดการณ ) กบั
วันที่ผลิตเสร็จจริงตรงกัน หรือคลาดเคลื่อนกนัมากเพยีงใด เพื่อนํามาปรับปรุงในการออก
แผนการผลิตครั้งตอไปใหแมนยาํมากขึ้น  โดยจะบนัทกึวนัที่ผลิตเสร็จจริงลงในรายงาน
ความกาวหนา     

 
6.4 ขั้นตอนการทํางานของโปรแกรม 

เมื่อเขาสูโปรแกรมการจัดตารางการผลิตจะมีข้ันตอนการทํางานแสดงดังรูปที่ 
6.12 และรูปที่ 6.13  ซึ่งในการออกแบบโปรแกรมเพื่อใชในการวางแผนจัดตารางการผลิต
นี้จะมกีารปองกันไมใหขอมลูถูกเปดเผยตอผูที่ไมมีสวนเกี่ยวของโดยมกีารจัดทาํ 
Password แสดงดังรูปที่ 6.14  และสวนของการทาํงานของโปรแกรมจะแบงออกเปน  4 
สวน คือ  

1. ขอมูลหลัก   ( แผนภูมิการไหลแสดงดังรูปที ่6.16 )  
2. ขอมูลการดําเนินงาน   ( แผนภูมิการไหลแสดงดังรูปที ่6.22 ) 
3. แผนการผลิต   ( แผนภูมกิารไหลแสดงดังรูปที่ 6.24 ) 
4. รายงานสรุปการดําเนนิงาน   ( แผนภูมกิารไหลแสดงดังรูปที่ 6.26 ) 

โดยการทํางานของโปรแกรมจะนาํขอมูลจาก 2 สวนแรกที่เปนฐานขอมูลมาใชใน
การคํานวณแผนการผลิตในสวนที่ 3 และสวนสรุปผลการดําเนินงานในสวนที่ 4  โดยมี
กระบวนการทาํงานของโปรแกรมดังรูปที่ 6.8 และโครงสรางของโปรแกรมดังรูปที่ 6.9  ดัง
มีรายละเอยีดตอไปนี้ 



 

 

120

1. ขอมูลหลัก    
เปนระบบฐานขอมูลของโปรแกรม กลาวไวแลวในหวัขอ 6.2.1.1 ประกอบดวย  

 ขอมูลเกี่ยวกับแผนกผลิต  ( ข้ันตอนการบันทกึขอมูลแสดงดังรูปที ่6.17 ) 
 ขอมูลเกี่ยวกับเครื่องจักร  ( ข้ันตอนการบันทกึขอมูลแสดงดังรูปที ่6.18 ) 
 ขอมูลเกี่ยวกับวัตถุดิบ  ( ข้ันตอนการบนัทกึขอมูลแสดงดังรูปที่ 6.19 ) 
 ขอมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ ( ข้ันตอนการบนัทึกขอมูลแสดงดังรูปที ่6.20 ) 
 ขอมูลเกี่ยวกับลูกคา  ( ขั้นตอนการบนัทกึขอมูลแสดงดังรูปที่ 6.21) 

 
2. ขอมูลการดําเนินงาน   

เปนระบบฐานขอมูลของโปรแกรม กลาวไวแลวในหัวขอ 6.2.1.2 ประกอบดวย 
ขอมูลเกี่ยวกับใบส่ังผลิต ( ขัน้ตอนการบันทึกขอมูลแสดงดังรูปที ่6.23 ) 

 
3. แผนการผลิต   

จากการประมวลผลของโปรแกรมจะไดแผนการผลิตของแตละแผนกผลิต ซึ่ง
กระบวนการทาํงานของโปรแกรมและขั้นตอนการคํานวณของโปรแกรมการจัดตารางการ
ผลิตแสดงดังรูปที่ 6.10 , รูปที่ 6.11 และรูปที่ 6.25 

 
4. รายงานสรุปการดําเนนิงาน  แบงออกเปน 4 สวน ดังนี ้

 อัตราการสงมอบลาชา :  คํานวณไดจาก ( จาํนวนงานที่สงมอบลาชา /จาํนวน
งานทัง้หมด ) x 100 %    ( แผนภูมิการไหลแสดงดังรูปที ่6.27 ) 

 รายงานความกาวหนา : รายงานผลการดําเนนิงานในแตละ Order No. โดย
แสดงตามกระบวนการผลิตตางๆ การทํางานโปรแกรมในสวนนี้จะเร่ิมจากการ
บันทกึผลการทํางานของแตละกระบวนการในแตละ Order No. ในการบันทึก
ขอมูลดานใบสั่งผลิต   ( แผนภูมิการไหลแสดงดังรูปที ่6.28 ) 

 งานที่ผลิตไมทันกําหนดสงมอบ  :  เปนตารางแสดงชื่องานที่ผลิตไมทันกําหนดสง 
เพื่อนาํมาพิจารณาการทาํงานลวงเวลา  ( แผนภูมิการไหลแสดงดังรูปที ่6.29 ) 

 ตารางแสดงเวลาการผลิตของเครื่องจักร  :  นํามาพจิารณาวาควรทํางานไหน
กอนในแผนกถัดไป ในกรณีที่ตองเขาผลิตในเครื่องจกัรเดียวกนั  ( แผนภูมิการ
ไหลแสดงดังรูปที่ 6.30 ) 

 
 



 

 

121

เขาสูโปรแกรม

บันทึกขอมูลการดําเนินงาน

เลือก

ขอมูลหลัก รายงานสรุปการดําเนินงานแผนการผลิตขอมูลการดําเนินงาน

ออกจากโปรแกรม

รูปที่ 6.8  แสดงแผนภูมิกระบวนการทํางานของโปรแกรมระบบการจัดตารางการผลิต  
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รูปที่ 6.9  แสดงโครงสรางของระบบการจัดตารางการผลิต

ระบบการจัดตารางการผลิต

ขอมลูการดําเนินงานขอมลูหลัก แผนการผลิต รายงานสรุปการดําเนินงาน

กระบวนการการเวียร

กระบวนการเปาถุง

เครื่องจักร

แผนกผลิต

กระบวนการผาถุง

กระบวนการตัดถุง

กระบวนการสลิตเตอร

กระบวนการเคลือบ

กระบวนการโรโตแมค

ลูกคา

สินคา

วัตถุดิบ

ใบสั่งผลิต อัตราการสงมอบลาชา

กระบวนการปมหู / เจาะรู

กระบวนการดราย

กระบวนการพับถุง

กระบวนการตัดซอง

รายงานความกาวหนา

งานที่ผลิตไมทันกําหนดสงมอบ

ตารางแสดงเวลาการผลิตของเครื่องจักร
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รูปที่ 6.10 แสดงแผนภมิูกระบวนการทํางานของแผนการจดัตารางการผลติ

เขาสูโปรแกรม

ลูกคาเดิมหรือไม

สินคาเดิมหรือไมสรางลูกคาใหม

สรางสินคาใหมบันทึกขอมูลลงใบสั่งซื้อ

เลือกเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตของกระบวนการ(i)
โดยพจิารณาจากเวลการผลิตงานสุดทายของเคร่ืองจักรท่ีตองการ

คํานวนณเวลาที่ใชในการผลิตของกระบวนการ ( i )
( คํานวณจากกําลังการผลิต ) =

( เวลาตั้งเคร่ือง + เวลาทํางาน + เวลาเก็บงาน )

ระบุวัน และเวลาท่ีเร่ิมผลิตของกระบวนการ ( i )

i = n
แสดงแผนการผลิต

โดยเรียงลําดับตามวันท่ีสงมอบ
และลําดับความสําคัญของสินคา

i = i + 1
ออกจากโปรแกรม

    Yes

   No

i = ลําดับกระบวนการผลิต
n = จํานวนกระบวนการผลิต

    Yes

    Yes

   No

วันและเวลาที่ผลิตเสร็จของกระบวนการ ( i ) =
วันท่ีเร่ิมผลิตของกระบวนการ ( i ) +

เวลาท่ีใชในการผลิตของกระบวนการ ( i )

   No

เคร่ืองจักรเดิมหรือไม สรางเคร่ืองจักรใหม

วัตถุดิบเดิมหรือไม สรางวัตถุดิบใหม

   No

   No

    Yes

    Yes
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เลือก MC_ID ที่ใชในการผลิตของกระบวนการ(i)
โดยพิจารณาจากเวลการผลิตงานสุดทายของเครื่องจักรที่ตองการ

i = n

i = i + 1

ออกจากโปรแกรม

    Yes

   No

คํานวนณเวลาที่ใชในการผลิตของกระบวนการ ( i )
( คํานวณจากกําลังการผลิต ) =

( เวลาตัง้เครื่อง + เวลาทํางาน + เวลาเก็บงาน )

 ระบุ  Start Date และ Start Time

ระบุ  Finish Date และ Finish Time
Finish Date (i) = Start Date (i) + t (i)

แยกตามกระบวนการผลิต : OrderNo , i , Start Date ,
Start Time , Finish Time , Finish Date  ( i )

i = ลําดับกระบวนการผลิต
n = จํานวนกระบวนการผลิต
t = เวลาผลิตในแตละกระบวนการ
Total Time = เวลาที่ใชในการผลิตทั้งหมด
Start Date = วันที่เริ่มตนผลิต
Finish Date = วันทที่ผลิตเสร็จของแตละกระบวนการ
Start Time = เวลาที่เริ่มผลิต
Finish Time = เวลาที่ผลิตเสร็จ

เขาสูโปรแกรม

ลูกคาเดิมหรือไม

สินคาเดิมหรือไมสรางลูกคาใหม

สรางผลิตภัณฑใหมบันทึกขอมูลลงใบสั่งซ้ือ

    Yes

    Yes

   No

   No

เครื่องจักรเดิมหรือไม สรางเครื่องจักรใหม

วัตถุดิบเดิมหรือไม สรางวัตถุดิบใหม

   No

   No

    Yes

    Yes

รปูที่ 6.11  แผนภมิูแสดงขั้นตอนการคํานวณของโปรแกรมการจัดตารางการผลติ  
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START

END

Menu 1

Quit

Menu 2

Menu 4

Menu 3

Menu 1

Menu 4

Menu 3

Menu 2

Yes

No

No

No

No

Yes

Yes

Yes

Yes

Quit  = ออกจากโปรแกรม
Menu 1 = แฟม
Menu 2 = ขอมูลหลัก
Menu 3 = ขอมูลการดําเนินงาน
Menu 4 = แผนการผลิต
Menu 5 = รายงานการสรุปการดําเนืนงาน

Menu 5 Menu 5

No

Yes

No

รูปที่  6.12  แสดงแผนภมิูการไหลของ Main Menu  
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START

END

Menu 1.1

Back To Main
Menu

Menu 1.2

Menu 1.1

Main Menu

Yes

No

No

Yes

No

Yes

Back To Main Menu  = กลับไปท่ีเมนูหลัก
Menu 1.1 = เขา-ออกกระบบ
Menu 1.2 = จบการทํางาน

รูปที่  6.13  แสดงแผนภูมกิารไหลของ  Menu 1
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START

Password

Password True

Main Menu

END

Yes
No

UserName

รูปที่  6.14  แสดงแผนภูมิการไหลของ  Menu 1.1  
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START

END

จบการทํางาน Main Menu

Yes

No

Back To Main Menu  = กลับไปที่เมนูหลัก
Main Menu = หนาจอหลัก

รูปที่  6.15  แสดงแผนภูมิการไหลของ  Menu 1.2  
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START

END

Menu 2.1

Back To Main
Menu

Menu 2.2

Menu 2.4

Menu 2.3

Menu 2.1

Menu 2.4

Menu 2.3

Menu 2.2

Yes

No

No

No

No

No

Yes

Yes

Yes

Yes

Back To Main Menu  = กลับไปที่เมนูหลัก
Menu 2.1 = ขอมลูแผนกผลิต
Menu 2.2 = ขอมลูเครื่องจักร
Menu 2.3 = ขอมลูวัตถุดิบ
Menu 2.4 = ขอมลูเสินคา
Menu 2.5 = ขอมลูลูกคา

Menu 2.5

No

Menu 2.5Yes

รูปที ่ 6.16  แสดงแผนภูมกิารไหลของ  Menu 2  
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END

START

Close

Delete

Save

Add

Edit

Print

เลือก DeptID ท่ีตองการ

แกไขขอมูล

ลบขอมูล

ใสขอมูล

Yes

Print

MainMenu

Yes

Yes
Yes

Yes

Yes

No

No

No

No

No

No

Yes

No

DeptID

FinishTime

StartTime

DeptName

รูปท่ี  6.17  แสดงแผนภมิูการไหลของ  Menu 2.1  
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END

START

Close

Delete

Save

Add

Edit

Print

เลือก MC_ID ท่ีตองการ

แกไขขอมูล

ลบขอมูล

ใสขอมูล

Yes

Print

MainMenu

Yes

Yes
Yes

Yes

Yes

No

No

No

No

No

No

Yes

No

MC_ID

DeptName

DeptID

MCName

รูปท่ี  6.18  แสดงแผนภมูิการไหลของ  Menu 2.2  
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END

START

Close

Delete

Save

Add

Edit

Print

เลือก MatID ที่ตองการ

แกไขขอมูล

ลบขอมูล

ใสขอมูล

Yes

Print

MainMenu

Yes

Yes
Yes

Yes

Yes

No

No

No

No

No

No

Yes

No

MatId

MatLength

MatWidth

MatName

รายละเอียดวัตถุดิบ

MatThickness

รูปที่  6.19  แสดงแผนภมูกิารไหลของ  Menu 2.3  
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END

START

Close

Delete

Save

Add

Edit

Print

เลือก ProdID ที่ตองการ

แกไขขอมูล

ลบขอมูล

ใสขอมูล

Yes

Print

MainMenu

Yes

Yes
Yes

Yes

Yes

No

No

No

No

No

No

Yes

No

รายละเอยีดสินคา

กระบวนการผลิต

วัตถุดิบที่ใช

ลักษณะสินคา

กําลังการผลิต

รูปท่ี  6.20  แสดงแผนภมูิการไหลของ  Menu 2.4  
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END

START

Close

Delete

Save

Add

Edit

Print

เลือก CustID ที่ตองการ

แกไขขอมูล

ลบขอมูล

ใสขอมูล

Yes

Print

MainMenu

Yes

Yes
Yes

Yes

Yes

No

No

No

No

No

No

Yes

No

CustId

Contact

CustAdd

CustName

CustTel

Ext.

CustFax

CustE-mail

Memo

รูปที่  6.21  แสดงแผนภมูกิารไหลของ  Menu 2.5  
 
 



 

 

135

 

START

END

Menu 3.1

Back To Main
Menu

Menu 3.1Yes

No

No

Yes

Back To Main Menu  = กลับไปที่เมนูหลัก
Menu 3.1 = ใบสั่งผลิต

รูปที่  6.22  แสดงแผนภูมกิารไหลของ  Menu 3  
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END

START

Close

Delete

Save

Add

Edit

เลือก OrderNo ท่ีตองการ

แกไขขอมูล

ลบขอมูล

ใสขอมูล

Yes

MainMenu

Yes

Yes

Yes

Yes

No

No

No

Yes

No

รายละเอียดการสั่งผลิต

จํานวนสั่งผลิต

รูปท่ี  6.23  แสดงแผนภมูิการไหลของ  Menu 3.1

เวลาท่ีใชในการผลิต

No
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START

END

Menu 4.1

Back To Main
Menu

เลือกแผนกผลิตYes

No

No

Yes

Back To Main Menu  = กลับไปที่เมนูหลัก
Menu 4.1 = แผนการผลิต

Menu 4.1

รูปที่  6.24  แสดงแผนภูมิการไหลของ  Menu 4  
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START

END

แยกตามกระบวนการผลิต : OrderNo , i , ProdName ,
CustName ,  MatName , Due Date , Start Date , Start

Time , Finish Time , Finish Date  ( i )

i = ลําดับกระบวนการผลิต
n = จํานวนกระบวนการผลิต
t = เวลาผลิตในแตละกระบวนการ
Total Time = เวลาที่ใชในการผลิตท้ังหมด
Start Date = วันที่เร่ิมตนผลิต
Finish Date = วันทท่ีผลิตเสร็จของแตละกระบวนการ
Start Time = เวลาที่เร่ิมผลิต
Finish Time = เวลาท่ีผลิตเสร็จ

OrderNo ,
DueDate

เวลาการทํางานใน
แตละกระบวนการ , n

QTYPP
กําลังการผลิตของ
แตละผลิตภัณฑใน
แตละกระบวนการ

PDOrder CapU

Process Time

Proc_Order

Process Time : ( คํานวณจากกําลังการผลิต ) =
 เวลาตั้งเครื่อง + เวลาทํางาน + เวลาเก็บงาน

รูปที่  6.25  แสดงแผนภูมกิารไหลของ  Menu 4.1

EntryQTY

MC_Process

i = n

i = i + 1

    Yes

   No

 ระบุ  Start Date และ Start Time
 ระบุ  Finish Date และ Finish Time

Finish Date (i) = Start Date (i) + t (i)
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START

END

Menu 5.1

Back To Main
Menu

Menu 5.2

Menu 5.1

Menu 5.2

Yes

No

No

No

Yes

Yes

Back To Main Menu  = กลับไปที่เมนูหลัก
Menu 5.1 = อัตราการสสงมอบลาชา
Menu 5.2 = รายงานความกาวหนา
Menu 5.3 = งานที่?????? ?? ??กําหนดวันสงมอบ
Menu 5.4 = ตารางแสดงเวลาการผลิตชองเคร่ืองจักร

รูปที่  6.26  แสดงแผนภมูกิารไหลของ  Menu 5

Menu 5.3

Menu 5.4

Menu 5.3

Menu 5.4

Yes

No

No

Yes
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START

END

    Yes

   No
อตัราการสงมอบลาชาแสดงทั้งหมด

หรือรายเดือน

จํานวนงานที่เขาผลิตทั้งหมด

จํานวนงานที่ผลิตไมทัน
กําหนดวันสงมอบ

TmpLoss

Print

อตัราการสงมอบลาชา =
( จํานวนงานที่สงไมทันกําหนดสงมอบ / จํานวนงานทั้งหมด ) * 100 %

รูปที่  6.27  แสดงแผนภูมกิารไหลของ  Menu 5.1  
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START

END

    Yes

   No
OrderNo , i , ProdName , EstimateDate ,

 ActualDate

วันท่ีผลิตเสร็จจริง
( Actual Date )

วันที่ผลิตเสร็จจากแผน
( Estimate Date )

Plan

Print

รายงานความกาวหนา

รูปที่  6.28  แสดงแผนภูมกิารไหลของ  Menu 5.2  
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รูปที่  6.29  แสดงแผนภูมกิารไหลของ  Menu 5.3

START

END

    Yes

   NoOrderNo , ProdName, CustName , DueDate ,
FinishDate , FinishTime

วันที่ผลิตเสร็จ
( Finish Date )

วันกําหนดสง
(Due Date )

TmpLast

Print

งานที่?????? ?? ?? วันกําหนดสงมอบ
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รูปที่  6.30  แสดงแผนภูมกิารไหลของ  Menu 5.4

START

END

    Yes

   No
MC_ID , OrderNo , ProdID, ProcID , StartDate ,

StartTime , FinishDate ,
 FinishTime

วันที่ผลิตเสร็จ
( Finish Date )

เวลาที่ผลิตเสร็จ
( Finish Time )

Plan

Print

ตารางแสดงเวลาการผลิของเครื่องจักร
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6.5 ขั้นตอนการคํานวณของโปรแกรม 
การวางแผนการผลิตจะใชเทคนิคการวางแผนแบบ Forward เพราะจะเปดโอกาส

ในการรับคําสัง่ซื้อใหมจากกาํลังการผลิตทีย่ังเหลืออยู และสามารถปรับเปลี่ยนเดนิหนา
ถอยหลงัได แตไมเกินกาํหนดสงมอบ เพื่อใหสามารถแทรกคําสัง่ซื้อได การคํานวณ
ระยะเวลาของแตละกระบวนการ โดยจะยึดเวลากําหนดสงมอบเปนหลัก  โดยมวีิธีการ
คํานวณดงันี ้ ( แสดงดังรูปที ่6.10 และรูปที่ 6.11 ) 

 
1. เมื่อไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคาตองตรวจและบันทกึขอมูลหลัก ( กลาวในขอ 6.1 ) ใหครบ

เสียกอน ดังนี ้
 สินคา 
 ลูกคา 
 เครื่องจักร 
 วัตถุดิบ 
 แผนกผลิต 

2. บันทกึรายละเอียดเกี่ยวกับคําสั่งซื้อใหละเอียด โดยบันทกึเรียงตามลําดับวนักาํหนดสง 
และความสาํคัญของลูกคา  คือ วนักาํหนดสงถึงกอนใหจัดงานลงเครือ่งจักรกอน แตถาวัน
กําหนดสงวนัเดียวกนัใหพิจารณาจากความสําคัญของงาน แบงออกเปน 3 ประเภท คือ 
งานดวน , งานปกติ และงานสต็อก  โดยถาเปนงานดวนจะจัดงานลงเครื่องจักรกอน 

3. เลือกเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคา พิจารณาจากเวลาการผลิตงานสดุทายของ
เครื่องจักรที่ตองการ โดยผูบันทกึขอมูลจะเลือกเครื่องจกัรทีใชในการผลิตเอง   ( ดงัแสดง
ในรูปที่ 6.31ตารางแสดงเวลาการผลิตของเครื่องจักร )  
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รูปที่ 6.31 แสดงเวลาการผลิตของเครื่องจักร 
 

4. โปรแกรมประมวลผลคํานวณเวลาที่ใชในการผลิตของแตละกระบวนการ ( คํานวณจาก
กําลังการผลิตแสดงบทที ่5 และสูตรการคํานวณแสดงในหวัขอ 6.5 )   

5. ระบุวัน และเวลาที่เร่ิมผลิตของกระบวนการ ( i )  ( ใชขอมูลจากขอ 3 ) 
6. วันและเวลาทีผ่ลิตเสร็จของกระบวนการ ( i ) = วันที่เร่ิมผลิตของกระบวนการ ( i ) + เวลา

ที่ใชในการผลติของกระบวนการ ( i )  แตตองพิจารณาความสามารถของเครือ่งจักร
ขณะนั้นดวย ดังนัน้จึงมกีารการระบุวนั และเวลาที่ผลิตเสร็จของกระบวนการ ( i )  

7. การดําเนินงานจะทําในชวงเวลาปกติกอน เมื่อไมทนัเวลาสงมอบจะเพิ่มชวงนอกเวลา 
(OverTime)  โดยพิจารณางานที่ผลิตไมทนักําหนดสงไดจากตารางแสดงงานที่ผลิตไมทัน
กําหนดสง     ( ดังแสดงในรปูที่ 6.32  ตารางแสดงงานทีผ่ลิตไมทันกาํหนดสงมอบ )  
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รูปที่ 6.32  แสดงงานที่ผลิตไมทันกําหนดสงมอบ 
 

8. เมื่อมีการแทรกงานเขามาจะทําการจัดลําดับการทาํงานใหม โดยยอนกลับไปทําขอ 1 ใหม 
9. จัดสงผลการจดัตารางการผลิต ( แผนการผลิต ) ของแตละแผนกผลิตตอหัวหนาแผนก

ผลิตนั้นๆ 
10. สรุปผลการดําเนินงาน แบงออกเปน 2 สวน คือ รายงานความกาวหนา และอัตราการสง

มอบลาชา 
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6.6  วิธีการคํานวณหาเวลาที่ใชในการผลิต   
ในการคํานวณเวลาที่ใชในการผลิตจะแบงการคํานวณออกเปน 3 ชวง 
1. เตรียมงาน ( ตั้งเครื่อง ) 
2. ทํางาน    ( คํานวณจากกาํลงัการผลิต  แสดงในบทที ่5 ) 
3. เก็บงาน 
 
 
เวลาที่ใชในการผลิตของแตละกระบวนการผลิต  เวลาทีไ่ดหนวยจะเปน นาที  

หมายเหต ุ :     -  ตัวเลขทีแ่สดงในตารางขางลาง คือ เวลาที่ใชในการคํานวณ  (หนวยเปนนาที) 
- จํานวนที่เขาผลิต  =  จํานวนสั่งผลิต x ( 1 – Σ (% ความสูญเสีย) ) ,  

( จํานวนสัง่ผลิต คือ จํานวนที่มาจากการแบงผลิต ) 
 

1. กระบวนการเปาถุง 
เวลาในการเตรียมงาน 

หมายเลขเครื่องจักร อุนเครื่อง 
(วันจันทร ) 

ตั้งเครื่อง เวลาในการทํางาน 
เวลาในการ 
เก็บงาน 

PPG1 120 60 (จํานวนเขาผลิต * 24*60 ) / กําลังการผลิต - 
PPHG2 – PPHG3   90 30 (จํานวนเขาผลิต * 24*60 ) / กําลังการผลิต - 
PPG5 – PPG7 90 10 (จํานวนเขาผลิต * 24*60 ) / กําลังการผลิต - 
 
2. กระบวนการการเวยีร 

เวลาในการเตรียมงาน เวลาในการทํางาน เวลาในการเกบ็งาน 
จํานวนส ี* 20 จํานวนเขาผลิต / กาํลังการผลิต จํานวนส ี* 7 

 
3. กระบวนการโรโตแมค 

เวลาในการเตรียมงาน เวลาในการทํางาน เวลาในการเกบ็งาน 
จํานวนส ี* 15 จํานวนเขาผลิต / กาํลังการผลิต จํานวนส ี* 5 

 
หมายเหตุ  : กระบวนการการเวยีร และกระบวนการโรโตแมค  หากงานที่จะเขาพิมพตอไปเปน
งานที่ตองเปลีย่นประเภทวัตถุดิบจะตองเพิม่เวลา ในการเตรียมงาน  ( 10 * จํานวนส ี) นาท ี
 

เวลาที่ใชในการผลิตของแตละแผนก  =  เวลาเตรียมงาน + เวลาทํางาน + เวลาเกบ็งาน 
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4. กระบวนการดราย 
เวลาในการเตรียมงาน เวลาในการทํางาน เวลาในการเกบ็งาน 

10 จํานวนเขาผลิต / กาํลังการผลิต - 
 
5. กระบวนการเคลือบ 

เวลาในการเตรียมงาน เวลาในการทํางาน เวลาในการเกบ็งาน 
ลูกกลิ้งชนิดเดยีวกนั  :  60 
ลูกกลิ้งตางชนดิ  :  120 

จํานวนเขาผลิต / กาํลังการผลิต - 

 
หมายเหต ุ : งานที่ไดจากแผนกดรายและแผนกเคลือบตองรอกอน 12 ชม. กอนเขาแผนกถัดไป 
 
6. กระบวนการสลิตเตอร 

เวลาในการเตรียมงาน เวลาในการทํางาน เวลาในการเก็บ
งาน 

เวลาตัดแกน + เวลาเปลี่ยนมวน + เวลาตั้งเครื่อง เวลาสลิตงาน + เวลาปรับภาพ เวลากรองาน 
 
เวลาในการเตรียมงาน 

 เวลาตัดแกน  :  1.5 * { ( จํานวนแถว  * จาํนวนเขาผลิต ) / ความยาวตอมวน } 
 เวลาเปลีย่นมวน  :  16 * จํานวนมวนที่เขาผลิต 
 เวลาตั้งเครื่อง  :  { ( 3.5 * จาํนวนเขาผลิต ) / ความยาวตอมวน } 

เวลาในการทํางาน 
 เวลาสลิต  :  จํานวนเขาผลิต / กําลงัการผลิต 
 เวลาปรับภาพ  :  18 * จํานวนมวนที่เขาผลิต 

เวลาในการเกบ็งาน 
 เวลากรองาน  :  30 * จํานวนมวนที่ตองกรอ ( 2 มวน / งาน ) 

 
7. กระบวนการตัดถุง 
เวลาในการเตรียมงาน เวลาในการทํางาน เวลาในการเกบ็งาน 

PPF1 – PPF4 :  40 
PPF5 – PPF9  :  10 

(จํานวนเขาผลิต * 480 ) / กําลังการผลิต - 
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8. กระบวนการพับถุง 
เวลาในการเตรียมงาน เวลาในการทํางาน เวลาในการเกบ็งาน 

10 (จํานวนเขาผลิต * 480 ) / กําลังการผลิต - 
 
9. กระบวนการผาถุง 
เวลาในการเตรียมงาน เวลาในการทํางาน เวลาในการเกบ็งาน 

90 ( จํานวนสั่งผลิต * 480 ) / กําลังการผลิต - 
 
10. กระบวนการปมหู / เจาะร ู
เวลาในการเตรียมงาน เวลาในการทํางาน เวลาในการเกบ็งาน 

15 (จํานวนเขาผลิต * 480 ) / กําลังการผลิต - 
 
 
11. กระบวนการตัดซอง 
เวลาในการเตรียมงาน เวลาในการทํางาน เวลาในการเกบ็งาน 

PPHA1 – PPHA4  :  40 จํานวนเขาผลิต / กาํลังการผลิต - 
PPHB1 – PPHB2  :  15 จํานวนเขาผลิต / กาํลังการผลิต - 
PPHB3  :  240 จํานวนเขาผลิต / กาํลังการผลิต - 
PPHE2  :  120 จํานวนเขาผลิต / กาํลังการผลิต - 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที่ 7 
 

ผลจากการใชงานของระบบการจัดตารางการผลิตที่ไดปรับปรุง 
 
 

เม่ือนําระบบการจัดตารางการผลิตมาทดลองใชกับการผลิตของโรงงานจะไดแผนการผลิตของ
แตละกระบวนการผลิต และรายงานสรุปการดําเนินงานเพื่อติดตามผล และจากการใชงานระบบการ
จัดตารางการผลิตที่ไดปรับปรุงแลวเปรียบเทียบขอมูลกอนทํา ขณะทําและหลังการใชงาน โดยการเก็บ
ขอมูลกอนทาํอยูในชวงเดือนกุมภาพนัธถงึเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2545 , ขณะทําอยูในชวงเดือน
กรกฎาคมถึงเดือนกันยายนของป พ.ศ. 2545  และขอมูลหลังจากนาํระบบการจัดตารางการผลติมาใช
อยูในชวงเดือนตุลาคมถึงเดอืนธันวาคมของป พ.ศ. 2545 ไดผลการใชงานดังนี ้
 
7.1  ผลที่ไดจากโปรแกรมการจัดตารางการผลติ 
7.1.1 ขอมูลหลัก  :  จากการบนัทกึขอมูลหลักเพื่อการประมวลผลของโปรแกรมลงในฐานขอมูล ซ่ึง

ขอมูลสวนนี้สามารถพิมพออกมาเปนเอกสารได ประกอบดวยขอมูล 5 สวน ดังนี้ 
 แผนกผลิต  แสดงดังตารางที่ 7.1 
 เครื่องจักร  แสดงดังตารางที่ 7.2 
 วัตถุดิบ  แสดงดังตารางที่ 7.3 
 สินคา  แสดงดังตารางที่ 7.4 
 ลูกคา  แสดงดังตารางที่ 7.5 

 
7.1.2 แผนการผลิต  : จากโปรแกรมเมื่อบันทึกขอมูลหลัก ขอมูลการดําเนินงาน และใบสั่งผลิต

เรียบรอยแลว โปรแกรมจะประมวลผลทําใหไดแผนการผลิต โดยแผนการผลิตของแตละ
กระบวนการผลิตจะระบุวันและเวลาที่เริ่มผลิต จนกระทั่งผลิตเสร็จ มีทั้งหมด 11 กระบวนการ
ดังนี้ 

 เปาถุง    แสดงดังตารางที่ 7.6 

 การเวียร   แสดงดังตารางที่ 7.7 
 โรโตแมค   แสดงดังตารางที่ 7.8 
 ดราย   แสดงดังตารางที่ 7.9 
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 เคลือบ   แสดงดังตารางที่ 7.10 
 สลิตเตอร   แสดงดังตารางที่ 7.11 
 ตัดถุง   แสดงดังตารางที่ 7.12 
 ผาถุง   แสดงดังตารางที่ 7.13 
 ปมหู / เจาะรู   แสดงดังตารางที่ 7.14 
 พับถุง   แสดงดังตารางที่ 7.15 
 ตัดซอง   แสดงดังตารางที่ 7.16 

 
7.1.3 รายงานสรุปการดําเนินงาน  :  ไดมีการจัดทําการติดตามผลและการตรวจสอบการดําเนินงาน 

ดังนี้ 
 อัตราการผลิตงานเสร็จไมทนักําหนดสงมอบ  แสดงดังตารางที่ 7.17 
 การรายงานความกาวหนา  แสดงดังตารางที่ 7.18 – 7.20 
 งานที่ผลิตไมทันกําหนดสงมอบ  แสดงดังตารางที่ 7.21 
 ตารางแสดงเวลาการผลิตของเครื่องจักร   แสดงดังตารางที่ 7.22 

 
 
หมายเหต ุ :  วันที่ทีแ่สดงในใบรายงานแผนการผลิตในตารางที่ 7.6 – ตารางที่ 7.16  และ ใบรายงาน
สรุปการดําเนินงานตารางที ่7.18 – 7.22   แสดงโดย  xx / xx / xx  ความหมายคือ   เดือน / วัน / ป 
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รายงานแผนกผลิต 

 

 
 

ตารางที่ 7.1  ตารางแสดงตัวอยางขอมูลแผนกผลิต 
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รายงานเครื่องจักร 

 

 
 

ตารางที่ 7.2  ตารางแสดงตัวอยางขอมูลเครื่องจักร 
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รายงานวัตถดุิบ 

 

 
 

ตารางที่ 7.3  ตารางแสดงตัวอยางขอมูลวตัถุดิบ 
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รายงานสนิคา 

 

 
 

ตารางที่ 7.4  ตารางแสดงตัวอยางขอมูลสินคา 
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รายงานลูกคา 

 
 

ตารางที่ 7.5  ตารางแสดงตัวอยางขอมูลลูกคา 
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ตารางที่ 7.6  ตารางแสดงแผนการผลิตกระบวนการเปาถุงประจําเดือนตลุาคม 2545 
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ตารางที่ 7.7  ตารางแสดงแผนการผลติกระบวนการการเวยีรประจําเดือนตุลาคม 2545 
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ตารางที่ 7.8  ตารางแสดงแผนการผลติกระบวนการโรโตแมคประจําเดือนตุลาคม 2545 
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ตารางที่ 7.9  ตารางแสดงแผนการผลติกระบวนการดรายประจําเดือนตลุาคม 2545 
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ตารางที่ 7.10  ตารางแสดงแผนการผลติกระบวนการเคลือบประจําเดือนตุลาคม 2545 
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ตารางที่ 7.11  ตารางแสดงแผนการผลติกระบวนการสลติเตอรประจําเดือนตุลาคม 2545 
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ตารางที่ 7.12  ตารางแสดงแผนการผลติกระบวนการตดัถุงประจําเดือนตุลาคม 2545 
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ตารางที่ 7.13  ตารางแสดงแผนการผลติกระบวนการผาถุงประจําเดือนตุลาคม 2545 
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ตารางที่ 7.14  ตารางแสดงแผนการผลติกระบวนการปมหู / เจาะรูประจําเดือนตุลาคม 2545 
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ตารางที่ 7.15  ตารางแสดงแผนการผลติกระบวนการพับถุงประจําเดือนตุลาคม 2545 
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ตารางที่ 7.16  ตารางแสดงแผนการผลิตกระบวนการตัดซองประจําเดือนตุลาคม 2545 
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อัตราการผลิตงานเสร็จไมทนักําหนดสงมอบ 
 

 
 

ตารางที่ 7.17  ตารางแสดงอัตราการผลิตงานเสร็จไมทันกําหนดสงมอบ 
 



เลขท่ีใบส่ังผลิต ช่ือสินคา กระบวนการผลิต วันท่ีผลิตเสร็จจากแผน (1) วันท่ีผลิตเสร็จจริง (2) ความแตกตาง (1) - (2)
2908/02 มวนฮอทดอกไสสังขยาใบเตย โรโตแมค 2/10/2002 2/10/2002 0
2908/02 มวนฮอทดอกไสสังขยาใบเตย ดราย 2/10/2002 2/10/2002 0
2908/02 มวนฮอทดอกไสสังขยาใบเตย สลิตเตอร 3/10/2002 3/10/2002 0
2908/02 มวนฮอทดอกไสสังขยาวนิลา โรโตแมค 2/10/2002 2/10/2002 0
2908/02 มวนฮอทดอกไสสังขยาวนิลา ดราย 2/10/2002 2/10/2002 0
2908/02 มวนฮอทดอกไสสังขยาวนิลา สลิตเตอร 3/10/2002 3/10/2002 0
2909/02 โคนฟอลยใหญครีโม สตรอฯ โรโตแมค 3/10/2002 3/10/2002 0
2909/02 โคนฟอลยใหญครีโม สตรอฯ มวนโคน 16/10/2002 17/10/2002 -1
2911/02 โคนฟอลยMag-A-Cone Choc Choc โรโตแมค 3/10/2002 3/10/2002 0
2911/02 โคนฟอลยMag-A-Cone Choc Choc มวนโคน 5/10/2002 7/10/2002 -2
2918/02 ถุงปยราชาอนิทรียทอง 1กก 25-5-5 เปาถุง 3/10/2002 3/10/2002 0
2918/02 ถุงปยราชาอินทรียทอง 1กก 25-5-5 การเวียร 4/10/2002 4/10/2002 0
2918/02 ถุงปยราชาอินทรียทอง 1กก 25-5-5 ตัดถุง 5/10/2002 5/10/2002 0
2920/02 ถุงไฮเดน 10.5"x18" เจาะรู เปาถุง 4/10/2002 4/10/2002 0
2920/02 ถุงไฮเดน 10.5"x18" เจาะรู ตัดถุง 5/10/2002 5/10/2002 0
2920/02 ถุงไฮเดน 10.5"x18" เจาะรู ปมหู / เจาะรู 8/10/2002 8/10/2002 0
2921/02 ซองพลาสติก2บาท ไมพิมพ เปาถุง 5/10/2002 5/10/2002 0
2921/02 ซองพลาสติก2บาท ไมพิมพ ผาถุง 7/10/2002 7/10/2002 0
2921/02 ซองพลาสติก2บาท ไมพิมพ ตัดถุง 14/10/2002 14/10/2002 0
2922/02 ถุงหูห้ิวสีมวง 12"x20" เปาถุง 4/10/2002 4/10/2002 0
2922/02 ถุงหูห้ิวสีมวง 12"x20" การเวียร 4/10/2002 4/10/2002 0
2922/02 ถุงหูห้ิวสีมวง 12"x20" พับถุง 5/10/2002 5/10/2002 0
2922/02 ถุงหูห้ิวสีมวง 12"x20" ตัดถุง 5/10/2002 7/10/2002 -2
2923/02 มวน5บาท ไสใบเตย(รุนเกา) โรโตแมค 3/10/2002 3/10/2002 0
2923/02 มวน5บาท ไสใบเตย(รุนเกา) ดราย 3/10/2002 3/10/2002 0
2923/02 มวน5บาท ไสใบเตย(รุนเกา) สลิตเตอร 4/10/2002 4/10/2002 0
2925/02 มวน5บาท แพใบเตย โรโตแมค 7/10/2002 7/10/2002 0
2925/02 มวน5บาท แพใบเตย ดราย 8/10/2002 8/10/2002 0
2925/02 มวน5บาท แพใบเตย สลิตเตอร 12/10/2002 12/10/2002 0
2926/02 มวนเบเกอรร่ี39ซม.สีเขียว การเวียร 3/10/2002 3/10/2002 0
2926/02 มวนเบเกอรร่ี39ซม.สีเขียว ดราย 3/10/2002 3/10/2002 0
2926/02 มวนเบเกอรร่ี39ซม.สีเขียว สลิตเตอร 9/10/2002 9/10/2002 0
2927/02 มวนเบเกอรร่ี44ซม.สแดง การเวียร 4/10/2002 4/10/2002 0
2927/02 มวนเบเกอรร่ี44ซม.สแดง สลิตเตอร 10/10/2002 11/10/2002 -1
2929/02 ถุงหูห้ิวพิมพสีฟา 8"x16" เปาถุง 5/10/2002 5/10/2002 0
2929/02 ถุงหูห้ิวพิมพสีฟา 8"x16" การเวียร 5/10/2002 5/10/2002 0
2929/02 ถุงหูห้ิวพิมพสีฟา 8"x16" พับถุง 5/10/2002 5/10/2002 0

รายงานความกาวหนา
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2929/02 ถุงหูห้ิวพิมพสีฟา 8"x16" ตัดถุง 7/10/2002 7/10/2002 0
2930/02 โคนฟอลยใหญครีโม มอคคา โรโตแมค 3/10/2002 3/10/2002 0
2930/02 โคนฟอลยใหญครีโม มอคคา มวนโคน 9/10/2002 10/10/2002 -1
2932/02 มวนโอพีพีฮีทซีล 160มม. 30ไมครอน สลิตเตอร 4/10/2002 4/10/2002 0
2933/02 มวนโอพีพีฮีทซีล 205มม. 30ไมครอน สลิตเตอร 5/10/2002 5/10/2002 0
2935/02 ลิพพ 1 ออโต โรโตแมค 4/10/2002 4/10/2002 0
2935/02 ลิพพ 1 ออโต สลิตเตอร 5/10/2002 5/10/2002 0
2938/02 ถุงไฮเดน 3"x8" เจาะรู เปาถุง 9/10/2002 9/10/2002 0
2938/02 ถุงไฮเดน 3"x8" เจาะรู พับถุง 10/10/2002 10/10/2002 0
2938/02 ถุงไฮเดน 3"x8" เจาะรู ตัดถุง 10/10/2002 10/10/2002 0
2939/02 พินนพลัส 6 เปาถุง 11/10/2002 11/10/2002 0
2939/02 พินนพลัส 6 การเวียร 12/10/2002 12/10/2002 0
2939/02 พินนพลัส 6 พับถุง 13/10/2002 13/10/2002 0
2939/02 พินนพลัส 6 ตัดถุง 13/10/2002 13/10/2002 0
2940/02 เซฟแอนดสไมล 6 เปาถุง 14/10/2002 14/10/2002 0
2940/02 เซฟแอนดสไมล 6 การเวียร 15/10/2002 15/10/2002 0
2940/02 เซฟแอนดสไมล 6 พับถุง 15/10/2002 15/10/2002 0
2940/02 เซฟแอนดสไมล 6 ตัดถุง 16/10/2002 16/10/2002 0
2941/02 มวน Gotcha Jigsaw โรโตแมค 10/10/2002 10/10/2002 0
2941/02 มวน Gotcha Jigsaw เคลือบ 10/10/2002 10/10/2002 0
2941/02 มวน Gotcha Jigsaw สลิตเตอร 11/10/2002 10/10/2002 1
2942/02 โคนฟอลยMag-A-ConeVanill Vanilla โรโตแมค 7/10/2002 7/10/2002 0
2942/02 โคนฟอลยMag-A-ConeVanill Vanilla มวนโคน 14/10/2002 14/10/2002 0
2943/02 มวนวอเตอรไอซ โคลา การเวียร 12/10/2002 12/10/2002 0
2943/02 มวนวอเตอรไอซ โคลา ดราย 12/10/2002 12/10/2002 0
2943/02 มวนวอเตอรไอซ โคลา สลิตเตอร 14/10/2002 14/10/2002 0
2943/02 มวนวอเตอรไอซ สม การเวียร 15/10/2002 16/10/2002 -1
2943/02 มวนวอเตอรไอซ สม ดราย 16/10/2002 16/10/2002 0
2943/02 มวนวอเตอรไอซ สม สลิตเตอร 16/10/2002 16/10/2002 0
2944/02 มสนสเปเชียลบาร การเวียร 17/10/2002 17/10/2002 0
2944/02 มสนสเปเชียลบาร ดราย 17/10/2002 17/10/2002 0
2944/02 มสนสเปเชียลบาร สลิตเตอร 18/10/2002 18/10/2002 0
2945/02 มวนโรลเลอร วนิลา-ช็อค การเวียร 17/10/2002 17/10/2002 0
2945/02 มวนโรลเลอร วนิลา-ช็อค ดราย 17/10/2002 17/10/2002 0
2945/02 มวนโรลเลอร วนิลา-ช็อค สลิตเตอร 18/10/2002 18/10/2002 0
2946/02 มวนจอยนสติ๊ก มะพราวออน การเวียร 18/10/2002 18/10/2002 0
2946/02 มวนจอยนสติ๊ก มะพราวออน ดราย 18/10/2002 18/10/2002 0
2946/02 มวนจอยนสติ๊ก มะพราวออน สลิตเตอร 19/10/2002 19/10/2002 0
2948/02 เซฟแอนดสไมล 1 ออโต โรโตแมค 15/10/2002 15/10/2002 0
2948/02 เซฟแอนดสไมล 1 ออโต สลิตเตอร 16/10/2002 16/10/2002 0
2950/02 ถุงพีพีใส 11"x17" เปาถุง 16/10/2002 16/10/2002 0
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2950/02 ถุงพีพีใส 11"x17" ตัดถุง 16/10/2002 17/10/2002 -1
2954/02 รักไทย 1 ออโต โรโตแมค 16/10/2002 16/10/2002 0
2954/02 รักไทย 1 ออโต สลิตเตอร 17/10/2002 17/10/2002 0
2956/02 มวนแซนวิช ไสสังขยาใบเตย การเวียร 18/10/2002 18/10/2002 0
2956/02 มวนแซนวิช ไสสังขยาใบเตย ดราย 19/10/2002 19/10/2002 0
2956/02 มวนแซนวิช ไสสังขยาใบเตย สลิตเตอร 19/10/2002 19/10/2002 0
2957/02 มวนขนมปงพีแอนดพี ขาวฟา การเวียร 18/10/2002 18/10/2002 0
2957/02 มวนขนมปงพแีอนดพี ขาวฟา ดราย 18/10/2002 18/10/2002 0
2957/02 มวนขนมปงพีแอนดพี ขาวฟา สลิตเตอร 19/10/2002 19/10/2002 0
2966/02 รักไทย 6 เปาถุง 19/10/2002 19/10/2002 0
2966/02 รักไทย 6 การเวียร 21/10/2002 21/10/2002 0
2966/02 รักไทย 6 พับถุง 21/10/2002 21/10/2002 0
2966/02 รักไทย 6 ตัดถุง 22/10/2002 22/10/2002 0
2967/02 ถุง VT-02 220มม.x240มม. ดราย 19/10/2002 19/10/2002 0
2967/02 ถุง VT-02 220มม.x240มม. ตัดซอง 21/10/2002 22/10/2002 -1
2969/02 ถุงพิมพพีอี 34.5'x0.07 เปาถุง 18/10/2002 18/10/2002 0
2969/02 มายด 6 เปาถุง 18/10/2002 18/10/2002 0
2970/02 มายด 6 การเวียร 18/10/2002 18/10/2002 0
2970/02 มายด 6 พับถุง 18/10/2002 18/10/2002 0
2970/02 มายด 6 ตัดถุง 19/10/2002 19/10/2002 0
2971/02 ถุงพิมพพีอี 35.5'x0.05 เปาถุง 17/10/2002 17/10/2002 0
2972/02 ถุงพิมพพีอี 49'x0.08 เปาถุง 17/10/2002 17/10/2002 0
2973/02 ถุงขาว 12 มวน เปาถุง 19/10/2002 19/10/2002 0
2973/02 ถุงขาว 12 มวน ตัดถุง 19/10/2002 19/10/2002 0
2974/02 ซิทแอนดสไมล 24 โปรเฟสชันแนล เปาถุง 19/10/2002 19/10/2002 0
2974/02 ซิทแอนดสไมล 24 โปรเฟสชันแนล การเวียร 19/10/2002 19/10/2002 0
2974/02 ซิทแอนดสไมล 24 โปรเฟสชันแนล พับถุง 21/10/2002 21/10/2002 0
2974/02 ซิทแอนดสไมล 24 โปรเฟสชันแนล ตัดถุง 21/10/2002 22/10/2002 -1
2975/02 ทัช 25-6 เปาถุง 19/10/2002 19/10/2002 0
2975/02 ทัช 25-6 การเวียร 21/10/2002 21/10/2002 0
2975/02 ทัช 25-6 พับถุง 21/10/2002 21/10/2002 0
2975/02 ทัช 25-6 ตัดถุง 21/10/2002 21/10/2002 0
2976/02 เซฟแอนดสไมล 6 เปาถุง 22/10/2002 22/10/2002 0
2976/02 เซฟแอนดสไมล 6 การเวียร 22/10/2002 22/10/2002 0
2976/02 เซฟแอนดสไมล 6 พับถุง 23/10/2002 23/10/2002 0
2976/02 เซฟแอนดสไมล 6 ตัดถุง 23/10/2002 23/10/2002 0
2977/02 แม็กซ 6 เปาถุง 23/10/2002 22/10/2002 1
2977/02 แม็กซ 6 การเวียร 23/10/2002 23/10/2002 0
2977/02 แม็กซ 6 พับถุง 23/10/2002 23/10/2002 0
2977/02 แม็กซ 6 ตัดถุง 23/10/2002 23/10/2002 0
2978/02 ซิทแอนดสไมล 6 โปรโมช่ัน เปาถุง 24/10/2002 24/10/2002 0
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2978/02 ซิทแอนดสไมล 6 โปรโมช่ัน การเวียร 24/10/2002 24/10/2002 0
2978/02 ซิทแอนดสไมล 6 โปรโมช่ัน พับถุง 24/10/2002 24/10/2002 0
2978/02 ซิทแอนดสไมล 6 โปรโมช่ัน ตัดถุง 24/10/2002 25/10/2002 -1
2979/02 พินน 3 ออโต โรโตแมค 22/10/2002 21/10/2002 1
2979/02 พินน 3 ออโต สลิตเตอร 22/10/2002 22/10/2002 0
2980/02 เซฟแอนดสไมล 1 ออโต โรโตแมค 22/10/2002 22/10/2002 0
2980/02 เซฟแอนดสไมล 1 ออโต สลิตเตอร 22/10/2002 22/10/2002 0
2981/02 แม็กซ 1 ออโต โรโตแมค 23/10/2002 22/10/2002 1
2981/02 แม็กซ 1 ออโต สลิตเตอร 23/10/2002 23/10/2002 0
2982/02 มวนเคกครีมสตรอ ฯ การเวียร 23/10/2002 23/10/2002 0
2982/02 มวนเคกครีมสตรอ ฯ ดราย 23/10/2002 23/10/2002 0
2982/02 มวนเคกครีมสตรอ ฯ สลิตเตอร 23/10/2002 24/10/2002 -1
2983/02 มวน 5 บ. รุนเกา ไสเผือก โรโตแมค 24/10/2002 24/10/2002 0
2983/02 มวน 5 บ. รุนเกา ไสเผือก ดราย 24/10/2002 24/10/2002 0
2983/02 มวน 5 บ. รุนเกา ไสเผือก สลิตเตอร 24/10/2002 24/10/2002 0
2974/02 มวน 5 บ. รุนเกา ถั่วดํา โรโตแมค 24/10/2002 24/10/2002 0
2984/02 มวน 5 บ. รุนเกา ถั่วดํา ดราย 25/10/2002 25/10/2002 0
2984/02 มวน 5 บ. รุนเกา ถั่วดํา สลิตเตอร 25/10/2002 25/10/2002 0
2985/02 มวนเบเกอรี่ 39 ซม. สีแดง โรโตแมค 24/10/2002 24/10/2002 0
2985/05 มวนเบเกอรี่ 39 ซม. สีแดง ดราย 25/10/2002 25/10/2002 0
2985/02 มวนเบเกอรี่ 39 ซม. สีแดง สลิตเตอร 25/10/2002 25/10/2002 0
2986/02 มวน 5 บ. รุนหใหม ใบเตย โรโตแมค 25/10/2002 25/10/2002 0
2986/02 มวน 5 บ. รุนหใหม ใบเตย ดราย 25/10/2002 25/10/2002 0
2986/02 มวน 5 บ. รุนหใหม ใบเตย สลิตเตอร 25/10/2002 26/10/2002 -1
2987/02 มวน 5 บ. รุนหใหม ถัวดํา โรโตแมค 25/10/2002 25/10/2002 0
2987/02 มวน 5 บ. รุนหใหม ถัวดํา ดราย 26/10/2002 26/10/2002 0
2987/052 มวน 5 บ. รุนหใหม ถัวดํา สลิตเตอร 26/10/2002 26/10/2002 0
2988/02 มวนขนมปงหนาเนยสด โรโตแมค 26/10/2002 26/10/2002 0
2988/02 มวนขนมปงหนาเนยสด ดราย 26/10/2002 26/10/2002 0
2988/02 มวนขนมปงหนาเนยสด สลิตเตอร 28/10/2002 28/10/2002 0
2989/02 ถุงพิมพพีอีใส  34.5'x0.07 เปาถุง 26/10/2002 26/10/2002 0
2990/02 มวน 1 บ.ไมระบุรส การเวียร 26/10/2002 26/10/2002 0
2990/02 มวน 1 บ.ไมระบุรส สลิตเตอร 26/10/2002 26/10/2002 0
2991/02 มวน 2 บ. วินกี้ ถั่วดํา การเวียร 28/10/2002 28/10/2002 0
2991/02 มวน 2 บ. วินกี้ ถั่วดํา ดราย 28/10/2002 28/10/2002 0
2991/02 มวน 2 บ. วินกี้ ถั่วดํา สลิตเตอร 28/10/2002 28/10/2002 0
2992/02 โคนฟอลยกลาง 4 บ. วานิลลา การเวียร 28/10/2002 28/10/2002 0
2992/02 โคนฟอลยกลาง 4 บ. วานิลลา มวนโคน 30/10/2002 31/10/2002 -1
2993/02 รักไทย 6 เปาถุง 28/10/2002 28/10/2002 0
2993/02 รักไทย 6 การเวียร 28/10/2002 28/10/2002 0
2993/02 รักไทย 6 พับถุง 29/10/2002 10/29//2002 0
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2993/02 รักไทย 6 ตัดถุง 29/10/2002 29/10/2002 0
2994/02 มวนทรอสเตอร การเวียร 28/10/2002 28/10/2002 0
2994/02 มวนทรอสเตอร ดราย 29/10/2002 28/10/2002 1
2994/02 มวนทรอสเตอร สลิตเตอร 29/10/2002 29/10/2002 0
2995/02 ถุงพิมพพีอีใส  36'x0.07 เปาถุง 29/10/2002 29/10/2002 0
2996/02 ถุงพิมพพีอีใส  46'x0.07 เปาถุง 29/10/2002 29/10/2002 0
2997/02 ทัช 24 เปาถุง 30/10/2002 30/10/2002 0
2997/02 ทัช 24 การเวียร 28/10/2002 28/10/2002 0
2997/02 ทัช 24 พับถุง 29/10/2002 28/10/2002 1
2997/02 ทัช 24 ตัดถุง 29/10/2002 29/10/2002 0
2998/02 มวนโรโลสติ๊ก สม การเวียร 28/10/2002 28/10/2002 0
2998/02 มวนโรโลสติ๊ก สม ดราย 29/10/2002 29/10/2002 0
2998/02 มวนโรโลสติ๊ก สม สลิตเตอร 29/10/2002 29/10/2002 0
2999/02 มวนแซนวิช กะทิ การเวียร 29/10/2002 29/10/2003 0
2999/02 มวนแซนวิช กะทิ ดราย 30/10/2002 30/10/2003 0
2999/02 มวนแซนวิช กะทิ สลิตเตอร 30/10/2002 30/10/2003 0
3000/02 ถุง VT-04 ดราย 30/10/2002 30/10/2003 0
3000/02 ถุง VT-05 ตัดซอง 30/10/2002 31/10/2003 -1
3001/02 ถุงตัดงวนฮวด เปาถุง 30/10/2002 30/10/2002 0
3001/02 ถุงตัดงวนฮวด การเวียร 31/10/2002 31/10/2002 0
3001/02 ถุงตัดงวนฮวด ตัดถุง 31/10/2002 31/10/2002 0
3002/02 มวนแทงดินสอเพ็นตี้ การเวียร 29/10/2002 29/10/2003 0
3002/02 มวนแทงดินสอเพ็นตี้ เคลือบ 31/10/2002 31/10/2003 0
3002/02 มวนแทงดินสอเพ็นตี้ สลิตเตอร 31/10/2002 31/10/2003 0
3003/02 ซองกระดาษ 2 บ. ยีราฟ การเวียร 30/10/2002 30/10/2002 0
3002/02 ซองกระดาษ 2 บ. ยีราฟ สลิตเตอร 31/10/2002 31/10/2002 0
3002/02 ซองกระดาษ 2 บ. ยีราฟ ตัดซอง 31/10/2002 31/10/2002 0
3003/02 ถุงพีพีใส 4.5"x20" เปาถุง 30/10/2002 30/10/2002 0
3003/02 ถุงพีพีใส 4.5"x20" ตัดถุง 31/10/2002 31/10/2002 0

รวม -10
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3006/02 มวน 5 บ. ครีมขาวโพด การเวียร 1/11/2002 1/11/2002 0
3006/02 มวน 5 บ. ครีมขาวโพด เคลือบ 1/11/2002 1/11/2002 0
3006/02 มวน 5 บ. ครีมขาวโพด สลิตเตอร 2/11/2002 2/11/2002 0
3007/02 ซิทแอนดสไมล 12 เปาถุง 1/11/2002 1/11/2002 0
3007/02 ซิทแอนดสไมล 12 การเวียร 1/11/2002 1/11/2002 0
3007/02 ซิทแอนดสไมล 12 พับถุง 2/11/2002 2/11/2002 0
3007/02 ซิทแอนดสไมล 12 ตัดถุง 2/11/2002 2/11/2002 0
3008/02 โคนฟอลยเล็กบสัเตอร วานิลลา การเวียร 4/11/2002 4/11/2002 0
3008/02 โคนฟอลยเล็กบัสเตอร วานิลลา มวนโคน 5/11/2002 6/11/2002 -1
3009/02 โคนฟอลยใหญครีโม มอคคา โรโตแมค 1/11/2002 1/11/2002 0
3009/02 โคนฟอลยใหญครีโม มอคคา มวนโคน 2/11/2002 4/11/2002 -2
3010/02 โคนฟอลยใหญครีโม สตรอฯ โรโตแมค 1/11/2002 1/11/2002 0
3010/02 โคนฟอลยใหญครีโม สตรอฯ มวนโคน 6/11/2002 6/11/2002 0
3011/02 มวน Episode C Cream Soda โรโตแมค 2/11/2002 2/11/2002 0
3011/02 มวน Episode C Cream Soda เคลือบ 2/11/2002 2/11/2002 0
3011/02 มวน Episode C Cream Soda สลิตเตอร 2/11/2002 2/11/2002 0
3012/02 ถุงตัดพีพีใส 14"x0.08 เปาถุง 2/11/2002 2/11/2002 0
3012/02 ถุงตัดพีพีใส 14"x0.08 ตัดถุง 4/11/2002 4/11/2002 0
3013/02 ถุง VT-05  330x350 ดราย 5/11/2002 5/11/2002 0
3013/02 ถุง VT-05  330x350 ตัดซอง 8/11/2002 7/11/2002 1
3014/02 ถุงพิมพพีพีใส 11.5"x0.05 เปาถุง 2/11/2002 2/11/2002 0
3015/02 ถุงพิมพกฤตยา เปาถุง 2/11/2002 2/11/2002 0
3015/02 ถุงพิมพกฤตยา ตัดถุง 4/11/2002 4/11/2002 0
3016/02 ถุงตัดไฮเดน 10.5"x15" เปาถุง 4/11/2002 4/11/2002 0
3016/02 ถุงตัดไฮเดน 10.5"x15" ตัดถุง 5/11/2002 5/11/2002 0
3016/02 ถุงตัดไฮเดน 10.5"x15" ปมหู / เจาะรู 6/11/2002 6/11/2002 0
3017/02 โฮมเบสท 6 V สีเขียว การเวียร 2/11/2002 2/11/2002 0
3017/02 โฮมเบสท 6 V สีเขียว พับถุง 4/11/2002 4/11/2002 0
3017/02 โฮมเบสท 6 V สีเขียว ตัดถุง 4/11/2002 4/11/2002 0
3018/02 โฮมเบสท 12 V สีเขียว การเวียร 4/11/2002 4/11/2002 0
3018/05 โฮมเบสท 12 V สีเขียว พับถุง 4/11/2002 4/11/2002 0
3018/02 โฮมเบสท 12 V สีเขียว ตัดถุง 5/11/2002 5/11/2002 0
3019/02 ทัช 1 ออโต โรโตแมค 3/11/2002 2/11/2002 1
3019/02 ทัช 1 ออโต สลิตเตอร 4/11/2002 4/11/2002 0
3020/02 ทัช 6 เปาถุง 5/11/2002 4/11/2002 0
3020/02 ทัช 6 การเวียร 5/11/2002 5/11/2002 0
3020/02 ทัช 6 พับถุง 6/11/2002 6/11/2002 0

รายงานความกาวหนา
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3020/02 ทัช 6 ตัดถุง 6/11/2002 6/11/2002 0
3021/02 มวนไอซเบอรร่ี ระกํา 3 บ. การเวียร 5/11/2002 5/11/2002 0
3021/02 มวนไอซเบอรร่ี ระกํา 3 บ. เคลือบ 5/11/2002 5/11/2002 0
3021/02 มวนไอซเบอรร่ี ระกํา 3 บ. สลิตเตอร 6/11/2002 6/11/2002 0
3022/02 มวนโรตารี่ ตัวการตูน+ถวยกาแฟ การเวียร 5/11/2002 5/11/2002 0
3022/02 มวนโรตารี่ ตัวการตูน+ถวยกาแฟ ดราย 5/11/2002 5/11/2002 0
3022/02 มวนโรตารี่ ตัวการตูน+ถวยกาแฟ สลิตเตอร 6/11/2002 6/11/2002 0
3023/02 ถุง VT-02 ดราย 6/11/2002 6/11/2002 0
3023/02 ถุง VT-02 ตัดซอง 9/11/2002 8/11/2002 1
3024/02 ถุงขาว 3"x8" เปาถุง 6/11/2002 6/11/2002 0
3024/02 ถุงขาว 3"x8" ตัดถุง 6/11/2002 6/11/2002 0
3025/02 มวน 5 บ. ไสถั่วเขียว การเวียร 6/11/2002 6/11/2002 0
3025/02 มวน 5 บ. ไสถั่วเขียว ดราย 6/11/2002 6/11/2002 0
3025/02 มวน 5 บ. ไสถั่วเขียว สลิตเตอร 7/11/2002 7/11/2002 0
3026/02 มวนเบเกอรี่ 28ซม. นํ้าตาล-แดง การเวียร 7/11/2002 7/11/2002 0
3026/02 มวนเบเกอรี่ 28ซม. นํ้าตาล-แดง ดราย 7/11/2002 8/11/2002 -1
3026/02 มวนเบเกอรี่ 28ซม. นํ้าตาล-แดง สลิตเตอร 8/11/2002 8/11/2002 0
3027/02 มวนบิ๊กแบล็กแจ็ค ถั่วดํา การเวียร 7/11/2002 7/11/2002 0
3027/02 มวนบิ๊กแบล็กแจ็ค ถั่วดํา ดราย 8/11/2002 8/11/2002 0
3027/02 มวนบิ๊กแบล็กแจ็ค ถั่วดํา สลิตเตอร 8/11/2002 8/11/2002 0
3028/02 มวนชิมแปนซี สับปะรด การเวียร 6/11/2002 6/11/2002 0
3028/02 มวนชิมแปนซี สับปะรด ดราย 7/11/2002 7/11/2002 0
3028/02 มวนชิมแปนซี สับปะรด สลิตเตอร 7/11/2002 8/11/2002 -1
3029/02 มวนเจริญดี ฟนน่ีบอมบ การเวียร 8/11/2002 8/11/2002 0
3029/02 มวนเจริญดี ฟนน่ีบอมบ สลิตเตอร 8/11/2002 8/11/2002 0
3030/02 โคนฟอลยกลางธาราทิพย ช็อคฯ การเวียร 8/11/2002 8/11/2002 0
3030/02 โคนฟอลยกลางธาราทิพย ช็อคฯ มวนโคน 10/11/2002 10/11/2002 0
3031/02 โคนฟอลยกลางธาราทิพย กะทิสด การเวียร 8/11/2002 8/11/2002 0
3031/02 โคนฟอลยกลางธาราทิพย กะทิสด มวนโคน 14/11/2002 13/11/2002 1
3032/02 มวนไอศกรีมธาราทิพย   ระกํา การเวียร 8/11/2002 8/11/2002 0
3032/02 มวนไอศกรีมธาราทิพย   ระกํา สลิตเตอร 9/11/2002 9/11/2002 0
3033/02 มวนนะหวานธาราทิพย นํ้าเงิน การเวียร 8/11/2002 8/11/2002 0
3033/02 มวนนะหวานธาราทิพย นํ้าเงิน ดราย 9/11/2002 9/11/2002 0
3033/02 มวนนะหวานธาราทิพย นํ้าเงิน สลิตเตอร 9/11/2002 9/11/2002 0
3034/02 เซฟแอนดสไมล 6 เปาถุง 8/11/2002 8/11/2002 0
3034/02 เซฟแอนดสไมล 6 การเวียร 9/11/2002 9/11/2002 0
3034/02 เซฟแอนดสไมล 6 พับถุง 9/11/2002 11/11/2002 -2
3034/02 เซฟแอนดสไมล 6 ตัดถุง 11/11/2002 11/11/2002 0
3035/02 รักไทย 24 เปาถุง 8/11/2002 8/11/2002 0
3035/02 รักไทย 24 การเวียร 9/11/2002 9/11/2002 0
3035/02 รักไทย 24 พับถุง 11/11/2002 11/11/2002 0
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3035/02 รักไทย 24 ตัดถุง 11/11/2002 12/11/2002 -1
3036/02 ซิทแอนดสไมล 1 ออโต โรโตแมค 4/11/2002 4/11/2002 0
3036/02 ซิทแอนดสไมล 1 ออโต สลิตเตอร 9/11/2002 9/11/2002 0
3037/02 พินน 3 ออโต โรโตแมค 5/11/2002 5/11/2002 0
3037/02 พินน 3 ออโต สลิตเตอร 9/11/2002 9/11/2002 0
3038/02 ถุงตัดไฮเดน 8.5"x16"  เจาะรู เปาถุง 9/11/2002 10/11/2002 -1
3038/02 ถุงตัดไฮเดน 8.5"x16"  เจาะรู ตัดถุง 11/11/2002 11/11/2002 0
3038/02 ถุงตัดไฮเดน 8.5"x16"  เจาะรู ปมหู / เจาะรู 12/11/2002 12/11/2002 0
3039/02 ถุงตัดไฮเดน 8.5"x14"  เจาะรู เปาถุง 9/11/2002 9/11/2002 0
3039/02 ถุงตัดไฮเดน 8.5"x14"  เจาะรู ตัดถุง 11/11/2002 11/11/2002 0
3039/02 ถุงตัดไฮเดน 8.5"x14"  เจาะรู ปมหู / เจาะรู 12/11/2002 12/11/2002 0
3040/02 ถุงพิมพ  VS-01/1 โรโตแมค 5/11/2002 5/11/2002 0
3040/02 ถุงพิมพ  VS-01/1 ดราย 11/11/2002 11/11/2002 0
3040/02 ถุงพิมพ  VS-01/1 สลิตเตอร 11/11/2002 11/11/2002 0
3041/02 ถุง Cooly Bag Magnolia โรโตแมค 6/11/2002 6/11/2002 0
3041/02 ถุง Cooly Bag Magnolia เคลือบ 8/11/2002 8/11/2002 0
3041/02 ถุง Cooly Bag Magnolia สลิตเตอร 12/11/2002 12/11/2002 0
3041/02 ถุง Cooly Bag Magnolia ตัดซอง 13/11/2002 13/11/2002 0
3042/02 ซองพลาสติก 1 บาท สม เปาถุง 9/11/2002 9/11/2002 0
3042/02 ซองพลาสติก 1 บาท สม การเวียร 11/11/2002 11/11/2002 0
3042/02 ซองพลาสติก 1 บาท สม ตัดถุง 12/11/2002 12/11/2002 0
3042/02 ซองพลาสติก 1 บาท กาแฟ เปาถุง 9/11/2002 10/11/2002 -1
3042/02 ซองพลาสติก 1 บาท กาแฟ การเวียร 11/11/2002 11/11/2002 0
3042/02 ซองพลาสติก 1 บาท กาแฟ ตัดถุง 12/11/2002 12/11/2002 0
3043/02 ถุงตัดไฮเดน 8.75"x13"  เจาะรู เปาถุง 11/11/2002 11/11/2002 0
3043/02 ถุงตัดไฮเดน 8.75"x13"  เจาะรู ตัดถุง 12/11/2002 12/11/2002 0
3043/02 ถุงตัดไฮเดน 8.75"x13"  เจาะรู ปมหู / เจาะรู 13/11/2002 13/11/2002 0
3044/02 ถุงพีพีใส 10"x16" เปาถุง 12/11/2002 12/11/2002 0
3044/02 ถุงพีพีใส 10"x16" ตัดถุง 12/11/2002 12/11/2002 0
3045/02 ถุงพีพีใส 10.5"x16" เปาถุง 12/11/2002 12/11/2002 0
3045/02 ถุงพีพีใส 10.5"x16" ตัดถุง 13/11/2002 13/11/2002 0
3046/02 ถุงพีพีใส 11.5"x16" เปาถุง 13/11/2002 13/11/2002 0
3046/02 ถุงพีพีใส 11.5"x16" ตัดถุง 13/11/2002 13/11/2002 0
3047/02 มวนทีปอบ 6 บ. การเวียร 11/11/2002 11/11/2002 0
3047/02 มวนทีปอบ 6 บ. ดราย 12/11/2002 13/11/2002 -1
3047/02 มวนทีปอบ 6 บ. สลิตเตอร 13/11/2002 13/11/2002 0
3048/02 พนมเปญซองกระดาษ 1 บ. กาแฟ การเวียร 12/11/2002 12/11/2002 0
3048/02 พนมเปญซองกระดาษ 1 บ. กาแฟ สลิตเตอร 13/11/2002 13/11/2002 0
3048/02 พนมเปญซองกระดาษ 1 บ. กาแฟ ตัดซอง 15/11/2002 15/11/2002 0
3048/02 พนมเปญซองกระดาษ 1 บ. มะพราว การเวียร 12/11/2002 12/11/2002 0
3048/02 พนมเปญซองกระดาษ 1 บ. มะพราว สลิตเตอร 13/11/2002 13/11/2002 0
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3048/02 พนมเปญซองกระดาษ 1 บ. มะพราว ตัดซอง 15/11/2002 15/11/2002 0
3049/02 มวนไอซเบอรร่ี 3 บ. ชา การเวียร 12/11/2002 12/11/2002 0
3049/02 มวนไอซเบอรร่ี 3 บ. ชา ดราย 13/11/2002 13/11/2002 0
3049/02 มวนไอซเบอรร่ี 3 บ. ชา สลิตเตอร 13/11/2002 13/11/2002 0
3050/02 มวน 5 บ. ขาวโพด การเวียร 13/11/2002 13/11/2002 0
3050/02 มวน 5 บ. ขาวโพด ดราย 13/11/2002 13/11/2002 0
3050/02 มวน 5 บ. ขาวโพด สลิตเตอร 14/11/2002 14/11/2002 0
3051/02 มวน 5 บ. กาแฟ โรโตแมค 9/11/2002 9/11/2002 0
3051/02 มวน 5 บ. กาแฟ ดราย 11/11/2002 11/11/2002 0
3051/02 มวน 5 บ. กาแฟ สลิตเตอร 11/11/2002 11/11/2002 0
3052/02 มวนฮอทดอกไสแยมสับปะรด โรโตแมค 11/11/2002 11/11/2002 0
3052/02 มวนฮอทดอกไสแยมสับปะรด ดราย 13/11/2002 12/11/2002 1
3052/02 มวนฮอทดอกไสแยมสับปะรด สลิตเตอร 13/11/2002 13/11/2002 0
3053/02 มวนเมล็ดแตงโม 5 บ. เจดียคู โรโตแมค 12/11/2002 12/11/2002 0
3053/02 มวนเมล็ดแตงโม 5 บ. เจดียคู เคลือบ 13/11/2002 13/11/2002 0
3053/02 มวนเมล็ดแตงโม 5 บ. เจดียคู สลิตเตอร 13/11/2002 13/11/2002 0
3054/02 ซองไวเปอร สล่ิม การเวียร 13/11/2002 13/11/2002 0
3054/02 ซองไวเปอร สล่ิม ดราย 13/11/2002 13/11/2002 0
3054/02. ซองไวเปอร สล่ิม สลิตเตอร 14/11/2002 14/11/2002 0
3054/03 ซองไวเปอร สล่ิม ตัดซอง 15/11/2002 16/11/2002 -1
3055/02 แพนดาอุบลฯ ซองกระดาษ 2บ. เผือก การเวียร 13/11/2002 13/11/2002 0
3055/02 แพนดาอุบลฯ ซองกระดาษ 2บ. เผือก สลิตเตอร 13/11/2002 13/11/2002 0
3055/02 แพนดาอุบลฯ ซองกระดาษ 2บ. เผือก ตัดซอง 15/11/2002 15/11/2002 0
3056/02 มวน 5 บ. สล่ิม การเวียร 14/11/2002 14/11/2002 0
3056/02 มวน 5 บ. สล่ิม ดราย 14/11/2002 14/11/2002 0
3056/02 มวน 5 บ. สล่ิม สลิตเตอร 11/14/052 14/11/2002 0
3057/02 มวน 5 บ. ถั่วเขียว การเวียร 14/11/2002 14/11/2002 0
3057/02 มวน 5 บ. ถั่วเขียว ดราย 14/11/2002 14/11/2002 0
3057/02 มวน 5 บ. ถั่วเขียว สลิตเตอร 11/14/052 15/11/2002 -1
3058/02 มวนปอบจ๋ิว วานิลลา-ช็อคฯ การเวียร 15/11/2002 15/11/2002 0
3058/02 มวนปอบจ๋ิว วานิลลา-ช็อคฯ ดราย 15/11/2002 15/11/2002 0
3058/02 มวนปอบจ๋ิว วานิลลา-ช็อคฯ สลิตเตอร 16/11/2002 16/11/2002 0
3059/02 มวน 2 บ. สละ การเวียร 15/11/2002 15/11/2002 0
3059/02 มวน 2 บ. สละ สลิตเตอร 16/11/2002 16/11/2002 0
3060/02 ซองยาตรา 9 เหรียญ โรโตแมค 11/11/2002 11/11/2002 0
3060/02 ซองยาตรา 9 เหรียญ เคลือบ 12/11/2002 12/11/2002 0
3060/02 ซองยาตรา 9 เหรียญ ตัดซอง 14/11/2002 14/11/2002 0
3061/02 ทวนถั่วลิสงอบเกลือ ตราเจดียคู โรโตแมค 11/11/2002 11/11/2002 0
3061/02 ทวนถั่วลิสงอบเกลือ ตราเจดียคู เคลือบ 12/11/2002 12/11/2002 0
3061/02 ทวนถั่วลิสงอบเกลือ ตราเจดียคู ดราย 12/11/2002 12/11/2002 0
3061/02 ทวนถั่วลิสงอบเกลือ ตราเจดียคู ตัดซอง 14/11/2002 14/11/2002 0
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3062/023 ซอง MC Bill เคลือบ 12/11/2002 12/11/2002 0
3062/02 ซอง MC Bill สลิตเตอร 14/11/2002 14/11/2002 0
3063/02 มวนดูฟด 3 บ. ชา การเวียร 15/11/2002 15/11/2002 0
3063/02 มวนดูฟด 3 บ. ชา ดราย 16/11/2002 15/11/2002 10
3063/02 มวนดูฟด 3 บ. ชา สลิตเตอร 16/11/2002 16/11/2002 0
3064/02 มวนโรวิโก 2 บ. สละ การเวียร 16/11/2002 16/11/2002 0
3064/02 มวนโรวิโก 2 บ. สละ ดราย 16/11/2002 16/11/2002 0
3064/02 มวนโรวิโก 2 บ. สละ สลิตเตอร 18/11/2002 18/11/2002 0
3065/02 มวนหอโดนัท สีสม การเวียร 16/11/2002 16/11/2002 0
3065/02 มวนหอโดนัท สีสม ดราย 16/11/2002 17/11/2002 -1
3065/02 มวนหอโดนัท สีสม สลิตเตอร 18/11/2002 18/11/2002 0
3066/02 ถุงวิคตอรี่ 6 มีหูห้ิว การเวียร 16/11/2002 16/11/2002 0
3066/02 ถุงวิคตอรี่ 6 มีหูห้ิว ตัดถุง 17/11/2002 18/11/2002 -1
3067/02 มวน 5 บ. รุนเกาสับปะรด โรโตแมค 14/11/2002 14/11/2002 0
3067/02 มวน 5 บ. รุนเกาสับปะรด ดราย 14/11/2002 14/11/2002 0
3067/02 มวน 5 บ. รุนเกาสับปะรด สลิตเตอร 15/11/2002 15/11/2002 0
3068/02 มวน 3บ. สังขยาถั่วดํา โรโตแมค 14/11/2002 14/11/2002 0
3068/02 มวน 3บ. สังขยาถั่วดํา ดราย 15/11/2002 15/11/2002 0
3068/02 มวน 3บ. สังขยาถั่วดํา สลิตเตอร 15/11/2002 15/11/2002 0
3069/02 มวน 3บ. สังขยาเผือก โรโตแมค 15/11/2002 15/11/2002 0
3069/02 มวน 3บ. สังขยาเผือก ดราย 17/11/2002 17/11/2002 0
3070/02 มวน 3บ. สังขยาเผือก สลิตเตอร 19/11/2002 19/11/2002 0
3070/02 มวน 5บ. รุนใหม เผือก โรโตแมค 16/11/2002 16/11/2002 0
3070/02 มวน 5บ. รุนใหม เผือก ดราย 17/11/2002 17/11/2002 0
3071/02 มวน 5บ. รุนใหม เผือก สลิตเตอร 19/11/2002 19/11/2002 0
3071/02 ถุง VS-06 พิมพ 1 สี โรโตแมค 16/11/2002 16/11/2002 0
3071/02 ถุง VS-06 พิมพ 1 สี ดราย 18/11/2002 18/11/2002 0
3071/02 ถุง VS-06 พิมพ 1 สี ตัดซอง 18/11/2002 19/11/2002 0
3072/02 เคลือบกระดาษปรุฟ 28" 48g. เคลือบ 15/11/2002 15/11/2002 0
3072/02 เคลือบกระดาษปรุฟ 28" 48g. สลิตเตอร 16/11/2002 16/11/2002 0
3072/02 เคลือบกระดาษปรุฟ 28" 48g. ตัดถุง 18/11/2002 18/11/2002 0
3073/02 มวนอินโกร การเวียร 18/11/2002 18/11/2002 0
3073/02 มวนอินโกร ดราย 18/11/2002 18/11/2002 0
3073/02 มวนอินโกร สลิตเตอร 19/11/2002 19/11/2002 0
3074/02 มวนสวิสตี้ไอซ โคลา การเวียร 18/11/2002 18/11/2002 0
3074/02 มวนสวิสตี้ไอซ โคลา ดราย 19/11/2002 19/11/2002 0
3074/02 มวนสวิสตี้ไอซ โคลา สลิตเตอร 19/11/2002 19/11/2002 0
3074/02 มวนสวิสตี้ไอซ  ถั่วดํา การเวียร 19/11/2002 20/11/2002 -1
3074/02 มวนสวิสตี้ไอซ  ถั่วดํา ดราย 20/11/2002 20/11/2002 0
3074/02 มวนสวิสตี้ไอซ  ถั่วดํา สลิตเตอร 20/11/2002 20/11/2002 0
3075/02 มวนสตารบูม โคลา การเวียร 20/11/2002 20/11/2002 0
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3075/02 มวนสตารบูม โคลา ดราย 20/11/2002 20/11/2002 0
3075/02 มวนสตารบูม โคลา สลิตเตอร 21/11/2002 21/11/2002 0
3076/02 มวนสตารบูม ชาเย็น การเวียร 21/11/2002 21/11/2002 0
3076/02 มวนสตารบูม ชาเย็น ดราย 21/11/2002 21/11/2002 0
3076/02 มวนสตารบูม ชาเย็น สลิตเตอร 21/11/2002 22/11/2002 -1
3077/02 มวนบอนนี่รวมมิตร การเวียร 21/11/2002 21/11/2002 0
3077/02 มวนบอนนี่รวมมิตร ดราย 21/11/2002 21/11/2002 0
3077/02 มวนบอนนี่รวมมิตร สลิตเตอร 22/11/2002 22/11/2002 0
3078/02 มวนบอนนี่ถั่วดํา ( รุนใหม ) การเวียร 22/11/2002 22/11/2002 0
3078/02 มวนบอนนี่ถั่วดํา ( รุนใหม ) ดราย 22/11/2002 22/11/2002 0
3078/02 มวนบอนนี่ถั่วดํา ( รุนใหม ) สลิตเตอร 23/11/2002 22/11/2002 1
3079/02 มวนบอนนี่ถั่วดํา ( รุนเเกา ) การเวียร 21/11/2002 21/11/2002 0
3079/02 มวนบอนนี่ถั่วดํา ( รุนเเกา ) ดราย 22/11/2002 22/11/2002 0
3079/02 มวนบอนนี่ถั่วดํา ( รุนเเกา ) สลิตเตอร 22/11/2002 22/11/2002 0
3080/02 มวนบอนนลอดชอง การเวียร 22/11/2002 22/11/2002 0
3080/02 มวนบอนนลอดชอง ดราย 22/11/2002 22/11/2002 0
3080/02 มวนบอนนลอดชอง สลิตเตอร 23/11/2002 23/11/2002 0
3081/02 ถงุพิมพ 44.5'x0.08 เปาถุง 21/11/2002 21/11/2002 0
3082/02 ถุงพิมพ 34.5'x0.07 เปาถุง 21/11/2002 21/11/2002 0
3083/02 โอมเบสท 24 A สีฟา เปาถุง 21/11/2002 22/11/2002 -1
3083/02 โอมเบสท 24 A สีฟา การเวียร 22/11/2002 22/11/2002 0
3083/02 โอมเบสท 24 A สีฟา พับถุง 22/11/2002 22/11/2002 0
3083/02 โอมเบสท 24 A สีฟา ตัดถุง 23/11/2002 23/11/2002 0
3084/02 เคลือบกระดาษ MG 70 g. เคลือบ 20/11/2002 20/11/2002 0
3085/02 เคลือบกระดาษ MG 35 g. เคลือบ 21/11/2002 21/11/2002 0
3086/02 ถุงพิมพพีพีใส 9.2"x14" เปาถุง 22/11/2002 22/11/2002 0
3086/02 ถุงพิมพพีพีใส 9.2"x14" การเวียร 22/11/2002 22/11/2002 0
3086/02 ถุงพิมพพีพีใส 9.2"x14" ตัดถุง 23/11/2002 23/11/2002 0
3087/02 มวนเคกมะพราว การเวียร 23/11/2002 23/11/2002 0
3087/02 มวนเคกมะพราว ดราย 23/11/2002 23/11/2002 0
3087/02 มวนเคกมะพราว สลิตเตอร 23/11/2002 25/11/2002 -2
3088/02 มวนขนมปงไสกรอกโรล การเวียร 23/11/2002 23/11/2002 0
3088/02 มวนขนมปงไสกรอกโรล ดราย 23/11/2002 23/11/2002 0
3088/02 มวนขนมปงไสกรอกโรล สลิตเตอร 25/11/2002 25/11/2002 0
3089/02 มวนแวนโด วานิลลา การเวียร 23/11/2002 23/11/2002 0
3089/02 มวนแวนโด วานิลลา ดราย 25/11/2002 25/11/2002 0
3089/02 มวนแวนโด วานิลลา สลิตเตอร 25/11/2002 25/11/2002 0
3090/02 มวน 2บ. ถั่วดํา การเวียร 23/11/2002 23/11/2002 0
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3090/02 มวน 2บ. ถั่วดํา ดราย 23/11/2002 23/11/2002 0
3090/02 มวน 2บ. ถั่วดํา สลิตเตอร 23/11/2002 23/11/2002 0
3091/02 มวน 2บ. เผือก การเวียร 23/11/2002 23/11/2002 0
3091/02 มวน 2บ. เผือก ดราย 25/11/2002 25/11/2002 0
3091/02 มวน 2บ. เผือก สลิตเตอร 26/11/2002 26/11/2002 0
3092/02 มวน 2บ. รวมมิตร การเวียร 25/11/2002 25/11/2002 0
3092/02 มวน 2บ. รวมมิตร ดราย 25/11/2002 25/11/2002 0
3092/02 มวน 2บ. รวมมิตร สลิตเตอร 26/11/2002 26/11/2002 0
3093/02 มวนมอรฮอค การเวียร 25/11/2002 25/11/2002 0
3093/02 มวนมอรฮอค ดราย 25/11/2002 25/11/2002 0
3093/02 มวนมอรฮอค สลิตเตอร 26/11/2002 26/11/2002 0
3094/02 ซองกระดาษ 2 บ. ยีราฟ ถั่วดํา การเวียร 25/11/2002 25/11/2002 0
3094/02 ซองกระดาษ 2 บ. ยีราฟ ถั่วดํา สลิตเตอร 25/11/2002 25/11/2002 0
3094/02 ซองกระดาษ 2 บ. ยีราฟ ถั่วดํา ตัดซอง 27/11/2002 26/11/2002 1
3095/02 มวนเมล็ดแตงโม 1บ. จังโก โรโตแมค 20/11/2002 20/11/2002 0
3095/02 มวนเมล็ดแตงโม 1บ. จังโก เคลือบ 21/11/2002 21/11/2002 0
3095/02 มวนเมล็ดแตงโม 1บ. จังโก ตัดซอง 22/11/2002 23/11/2002 -1
3096/02 ถุงตัดพีพีใส 16.5'x11' เปาถุง 23/11/2002 23/11/2002 0
3096/02 ถุงตัดพีพีใส 16.5'x11' ตัดถุง 23/11/2002 23/11/2002 0
3097/02 มวนถั่วลิสงอบเกลือ ตราเจดียคู โรโตแมค 22/11/2002 22/11/2002 0
3097/02 มวนถั่วลิสงอบเกลือ ตราเจดียคู ดราย 23/11/2002 23/11/2002 0
3097/02 มวนถั่วลิสงอบเกลือ ตราเจดียคู เคลือบ 23/11/2002 23/11/2002 0
3097/02 มวนถั่วลิสงอบเกลือ ตราเจดียคู สลิตเตอร 25/11/2002 25/11/2002 0
3098/02 ถุงขนมปงแผง 11"x19"  ขาว-แดง เปาถุง 23/11/2002 23/11/2002 0
3098/02 ถุงขนมปงแผง 11"x19"  ขาว-แดง การเวียร 26/11/2002 26/11/2002 0
3098/02 ถุงขนมปงแผง 11"x19"  ขาว-แดง ตัดถุง 26/11/2002 26/11/2002 0
3099/02 ถุงตัดพีพีใส 18"x18" เปาถุง 25/11/2002 25/11/2002 0
3099/02 ถุงตัดพีพีใส 18"x18" ตัดถุง 26/11/2002 26/11/2002 0
3100/02 ถุงตัดพีพีใส 7"x10" เปาถุง 26/11/2002 25/11/2002 1
3100/02 ถุงตัดพีพีใส 7"x10" ตัดถุง 26/11/2002 26/11/2002 0
3101/02 ถุงพิมพพีอีใส 36'x0.07 เปาถุง 26/11/2002 26/11/2002 0
3102/02 ถุงพิมพพีอีใส 46'x0.08 เปาถุง 27/11/2002 27/11/2002 0
3103/02 ซิทแอนดสไมล 24 โปรโมช่ัน เปาถุง 27/11/2002 27/11/2002 0
3103/02 ซิทแอนดสไมล 24 โปรโมช่ัน การเวียร 26/11/2002 26/11/2002 0
3103/02 ซิทแอนดสไมล 24 โปรโมช่ัน พับถุง 26/11/2002 27/11/2002 -1
3103/02 ซิทแอนดสไมล 24 โปรโมช่ัน ตัดถุง 27/11/2002 27/11/2002 0
3104/02 มวน 3 บ. ชานม การเวียร 27/11/2002 27/11/2002 0
3104/02 มวน 3 บ. ชานม สลิตเตอร 27/11/2002 27/11/2002 0
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3104/02 มวน 2 บ. สม การเวียร 27/11/2002 27/11/2002 0
3104/02 มวน 2 บ. สม สลิตเตอร 27/11/2002 28/11/2002 -1
3105/02 โคนฟอลยMag-A-ConeVanill Vanilla โรโตแมค 23/11/2002 23/11/2002 0
3105/02 โคนฟอลยMag-A-ConeVanill Vanilla มวนโคน 25/11/2002 25/11/2002 0
3106/02 โคนฟอลยMag-A-Cone Choc Choc โรโตแมค 23/11/2002 23/11/2002 0
3106/02 โคนฟอลยMag-A-Cone Choc Choc มวนโคน 27/11/2002 27/11/2002 0
31207/02 ถุงตัดไฮเดน 21"x37" เปาถุง 27/11/2002 27/11/2002 0
3107/02 ถุงตัดไฮเดน 21"x37" ตัดถุง 28/11/2002 28/11/2002 0
3108/02 มวน 5 บ. เผือก โรโตแมค 25/11/2002 25/11/2002 0
3108/02 มวน 5 บ. เผือก ดราย 26/11/2002 26/11/2002 0
3108/02 มวน 5 บ. เผือก สลิตเตอร 27/11/2002 27/11/2002 0
3109/02 มวน Cavio Hezelnut  Bar โรโตแมค 26/11/2002 26/11/2002 0
3109/02 มวน Cavio Hezelnut  Bar ดราย 27/11/2002 27/11/2002 0
3109/02 มวน Cavio Hezelnut  Bar สลิตเตอร 28/11/2002 28/11/2002 0
3110/02 มวน 2 บ. คอรนเต โรโตแมค 27/11/2002 27/11/2002 0
3110/02 มวน 2 บ. คอรนเต ดราย 27/11/2002 27/11/2002 0
3110/02 มวน 2 บ. คอรนเต สลิตเตอร 28/11/2002 28/11/2002 0
3111/02 มวน Gotcha Jumper A Cola โรโตแมค 28/11/2002 28/11/2002 0
3111/02 มวน Gotcha Jumper A Cola เคลือบ 28/11/2002 28/11/2002 0
3111/02 มวน Gotcha Jumper A Cola สลิตเตอร 29/11/2002 29/11/2002 0
3112/02 มวน Gotcha Jigsaw โรโตแมค 28/11/2002 28/11/2002 0
3112/02 มวน Gotcha Jigsaw เคลือบ 29/11/2002 30/11/2002 -1
3112/02 มวน Gotcha Jigsaw สลิตเตอร 30/11/2002 30/11/2002 0

รวม -9

ตารางที่ 7.19  ตารางแสดงรายงานความกาวหนาประจําเดือนพฤศจิกายน  2545  ( ตอ )



เลขท่ีใบส่ังผลิต ช่ือสินคา กระบวนการผลิต วันท่ีผลิตเสร็จจากแผน (1) วันท่ีผลิตเสร็จจริง (2) ความแตกตาง (1) - (2)
3113/02 มวน 3 บ. ไสสังขยา การเวียร 2/12/2002 2/12/2002 0
3113/02 มวน 3 บ. ไสสังขยา ดราย 2/12/2002 2/12/2002 0
3113/02 มวน 3 บ. ไสสังขยา สลิตเตอร 3/12/2002 3/12/2002 0
3114/02 มวน 3 บ. ไสเผือก การเวียร 2/12/2002 2/12/2002 0
3114/02 มวน 3 บ. ไสเผือก ดราย 2/12/2002 2/12/2002 0
3114/02 มวน 3 บ. ไสเผือก สลิตเตอร 3/12/2002 3/12/2002 0
3115/02 มวน 3 บ. ไสถั่ว การเวียร 2/12/2002 3/12/2002 -1
3115/02 มวน 3 บ. ไสถั่ว ดราย 3/12/2002 3/12/2002 0
3115/02 มวน 3 บ. ไสถั่ว สลิตเตอร 3/12/2002 3/12/2003 0
3116/02 พินนพลัส 24 เปาถุง 2/12/2002 2/12/2002 0
3116/02 พินนพลัส 24 การเวียร 3/12/2002 3/12/2002 0
3116/02 พินนพลัส 24 พับถุง 3/12/2002 3/12/2002 0
3116/02 พินนพลัส 24 ตัดถุง 4/12/2002 4/12/2002 0
3117/02 มวน 5บ. รุนใหม มะพราว โรโตแมค 2/12/2002 2/12/2002 0
3117/02 มวน 5บ. รุนใหม มะพราว ดราย 2/12/2002 3/12/2002 -1
3117/02 มวน 5บ. รุนใหม มะพราว สลิตเตอร 3/12/2002 3/12/2002 0
3118/02 มวน 5บ. แพ กาแฟ โรโตแมค 2/12/2002 2/12/2002 0
3118/02 มวน 5บ. แพ กาแฟ ดราย 3/12/2002 3/12/2002 0
3118/02 มวน 5บ. แพ กาแฟ สลิตเตอร 3/12/2002 3/12/2002 0
3119/02 ถุงตัดไฮเดน 8"x14" เจาะรู เปาถุง 2/12/2002 2/12/2002 0
3119/02 ถุงตัดไฮเดน 8"x14" เจาะรู ตัดถุง 3/12/2002 3/12/2002 0
3119/02 ถุงตัดไฮเดน 8"x14" เจาะรู ปมหู / เจาะรู 3/12/2002 3/12/2002 0
3120/02 เคลือบกระดาษปรุฟ 48g. 22" เคลือบ 2/12/2002 2/12/2002 0
3120/02 เคลือบกระดาษปรุฟ 48g. 22" สลิตเตอร 3/12/2002 2/12/2002 1
3120/02 เคลือบกระดาษปรุฟ 48g. 22" ตัดถุง 3/12/2002 3/12/2002 0
3121/02 เคลือบกระดาษปรุฟ 48g. 24" เคลือบ 3/12/2002 3/12/2002 0
3121/02 เคลือบกระดาษปรุฟ 48g. 24" สลิตเตอร 4/12/2002 4/12/2002 0
3121/02 เคลือบกระดาษปรุฟ 48g. 24" ตัดถุง 4/12/2002 4/12/2002 0
3122/02 เคลือบกระดาษ MG 35g. เคลือบ 4/12/2002 4/12/2002 0
3122/02 เคลือบกระดาษ MG 35g. สลิตเตอร 6/12/2002 7/12/2002 -1
3122/02 เคลือบกระดาษ MG 35g. ตัดถุง 6/12/2002 6/12/2002 0
3123/02 เคลือบกระดาษ MG 33g. เคลือบ 6/12/2002 6/12/2002 0
3123/02 เคลือบกระดาษ MG 33g. สลิตเตอร 6/12/2002 6/12/2002 0
3123/02 เคลือบกระดาษ MG 33g. ตัดถุง 7/12/2002 7/12/2002 0
3124/02 มวนโรตารี่ 25 .ซม. การเวียร 4/12/2002 4/12/2002 0
3124/02 มวนโรตารี่ 25 .ซม. ดราย 4/12/2002 4/12/2002 0
3124/02 มวนโรตารี่ 25 .ซม. สลิตเตอร 6/12/2002 6/12/2002 0

รายงานความกาวหนา

ตารางที่ 7.20  ตารางแสดงรายงานความกาวหนาประจําเดือนธันวาคม  2545



เลขท่ีใบส่ังผลิต ช่ือสินคา กระบวนการผลิต วันท่ีผลิตเสร็จจากแผน (1) วันท่ีผลิตเสร็จจริง (2) ความแตกตาง (1) - (2)
3125/02 ซองซีลบารมอน กาแฟ การเวียร 4/12/2002 4/12/2002 0
3125/02 ซองซีลบารมอน กาแฟ ดราย 4/12/2002 4/12/2002 0
3125/02 ซองซีลบารมอน กาแฟ สลิตเตอร 6/12/2002 6/12/2002 0
3125/02 ซองซีลบารมอน กาแฟ ตัดซอง 6/12/2002 6/12/2002 0
3126/02 รักไทย 24 เปาถุง 3/12/2002 3/12/2002 0
3126/02 รักไทย 24 การเวียร 4/12/2002 3/12/2002 1
3126/02. รักไทย 24 พับถุง 6/12/2002 6/12/2002 0
3126/02 รักไทย 24 ตัดถุง 6/12/2002 6/12/2002 0
3127/02 ซอง VB-05 พิมพ 2 สี โรโตแมค 4/12/2002 4/12/2002 0
3127/02 ซอง VB-05 พิมพ 2 สี ดราย 6/12/2002 6/12/2002 0
3127/02 ซอง VB-05 พิมพ 2 สี สลิตเตอร 7/12/2002 7/12/2002 0
3128/02 มวนฝาเจไลต นํ้าสม โรโตแมค 4/12/2002 4/12/2002 0
3128/02 มวนฝาเจไลต นํ้าสม ดราย 4/12/2002 4/12/2002 -1
3128/02 มวนฝาเจไลต นํ้าสม สลิตเตอร 6/12/2002 6/12/2002 0
3129/02 มวน King's Bites โรโตแมค 6/12/2002 6/12/2002 0
3129/02 มวน King's Bites ดราย 6/12/2002 6/12/2002 0
3130/02 มวน King's Bites สลิตเตอร 6/12/2002 6/12/2002 0
3130/02 ถุงพิมพพีพีใส 6"x11" เปาถุง 6/12/2002 6/12/2002 0
3130/02 ถุงพิมพพีพีใส 6"x11" การเวียร 6/12/2002 6/12/2002 0
3130/02 ถุงพิมพพีพีใส 6"x11" ตัดถุง 7/12/2002 7/12/2002 0
3131/02 ถุงพิมพพีพีใส 11.5"x0.05 เปาถุง 6/12/2002 6/12/2002 0
3132/02 ผากระดาษกลาสซีน 40g. 600 มม. สลิตเตอร 6/12/2002 6/12/2002 0
3133/02 ถุงผักพิมพ 2 สี 13.5"x21.5" เปาถุง 6/12/2002 6/12/2002 0
3133/02 ถุงผักพิมพ 2 สี 13.5"x21.5" การเวียร 6/12/2002 6/12/2002 0
3133/02 ถุงผักพิมพ 2 สี 13.5"x21.5" ตัดถุง 7/12/2002 7/12/2002 0
3134/02 ถุงผักพิมพ 2 สี 11"x23" เปาถุง 6/12/2002 6/12/2002 0
3134/02 ถุงผักพิมพ 2 สี 11"x23" การเวียร 6/12/2002 6/12/2002 0
3134/02 ถุงผักพิมพ 2 สี 11"x23" ตัดถุง 9/12/2002 10/12/2002 -1
3135/02 ถุงพิมพพีอีใส  34.5'x0.07 เปาถุง 6/12/2002 6/12/2002 0
3136/02 ถุงพิมพพีอีใส  44.5'x0.08 เปาถุง 6/12/2002 6/12/2002 0
3137/02 ถุงขาว 12 มวน เปาถุง 7/12/2002 7/12/2002 0
3137/02 ถุงขาว 12 มวน ตัดถุง 9/12/2002 9/12/2002 0
3138/02 ถุงพิมพพีพีใส 9.2"x14" เปาถุง 6/12/2002 6/12/2002 0
3138/02 ถุงพิมพพีพีใส 9.2"x14" การเวียร 7/10/2002 7/10/2002 0
3138/02 ถุงพิมพพีพีใส 9.2"x14" ตัดถุง 7/12/2002 7/12/2002 0
3139/02 ฉลากแอนนี่ 1 เขียว เปาถุง 7/12/2002 6/12/2002 1
3139/02 ฉลากแอนนี่ 1 เขียว การเวียร 6/12/2002 6/12/2002 0
3139/02 ฉลากแอนนี่ 1 เขียว ตัดถุง 7/12/2002 7/12/2002 0
3140/02 ฉลากแอนนี่ 1 ชมพู เปาถุง 7/12/2002 7/12/2002 0
3140/02 ฉลากแอนนี่ 1 ชมพู การเวียร 7/12/2002 7/12/2002 0
3140/02 ฉลากแอนนี่ 1 ชมพู ตัดถุง 9/12/2002 9/12/2002 0

ตารางที่ 7.20  ตารางแสดงรายงานความกาวหนาประจําเดือนธันวาคม  2545  ( ตอ )



เลขท่ีใบส่ังผลิต ช่ือสินคา กระบวนการผลิต วันท่ีผลิตเสร็จจากแผน (1) วันท่ีผลิตเสร็จจริง (2) ความแตกตาง (1) - (2)
3141/02 มวนเทโรบัน สีเหลือง การเวียร 7/12/2002 7/12/2002 0
3141/02 มวนเทโรบัน สีเหลือง ดราย 9/12/2002 9/12/2002 0
3141/02 มวนเทโรบัน สีเหลือง สลิตเตอร 9/12/2002 9/12/2002 0
3142/02 มวนเทโรบัน สีมวง การเวียร 7/12/2002 7/12/2002 0
3142/02 มวนเทโรบัน สีมวง ดราย 9/12/2002 9/12/2002 0
3142/02 มวนเทโรบัน สีมวง สลิตเตอร 9/12/2002 9/12/2002 0
3143/02 ถุงพีพีใส 13"x18" เปาถุง 7/12/2002 7/12/2002 0
3143/02 ถุงพีพีใส 13"x18" ตัดถุง 9/12/2002 9/12/2002 0
3144/02 มวน 1 บ.  ไมระบุรส การเวียร 9/12/2002 9/12/2002 0
3144/02 มวน 1 บ.  ไมระบุรส สลิตเตอร 10/12/2002 10/12/2002 0
3145/02 มวนฮอทดอก 5 บ. สตรอฯ การเวียร 9/12/2002 9/12/2002 0
3145/02 มวนฮอทดอก 5 บ. สตรอฯ ดราย 10/12/2002 9/12/2002 1
3145/02 มวนฮอทดอก 5 บ. สตรอฯ สลิตเตอร 10/12/2002 10/12/2002 0
3146/02 มวนทวิน โดนัท การเวียร 10/12/2002 10/12/2002 0
3146/02 มวนทวิน โดนัท ดราย 10/12/2002 10/12/2002 0
3146/02 มวนทวิน โดนัท สลิตเตอร 11/12/2002 11/12/2002 0
3147/02 มวน Polar Delight โรโตแมค 7/12/2002 7/12/2002 0
3147/02 มวน Polar Delight ดราย 10/12/2002 10/12/2002 0
3147/02 มวน Polar Delight สลิตเตอร 11/12/2002 11/12/2002 0
3148/02 เซฟแอนดสไมล 1 ออโต โรโตแมค 7/12/2002 7/12/2002 0
3148/02 เซฟแอนดสไมล 1 ออโต สลิตเตอร 9/12/2002 9/12/2002 0
3149/02 มวนบะหม่ีตมยํา 1 บ. โรโตแมค 9/12/2002 9/12/2002 0
3149/02 มวนบะหม่ีตมยํา 1 บ. ดราย 11/12/2002 11/12/2002 0
3149/02 มวนบะหม่ีตมยํา 1 บ. สลิตเตอร 11/12/2002 11/12/2002 0
3150/02 เซฟแอนดสไมล 6 เปาถุง 11/12/2002 11/12/2002 0
3150/02 เซฟแอนดสไมล 6 การเวียร 11/12/2002 11/12/2002 0
3150/02 เซฟแอนดสไมล 6 พับถุง 12/12/2002 12/12/2002 0
3150/02 เซฟแอนดสไมล 6 ตัดถุง 13/12/2002 13/12/2002 0
3151/02 ทัช 24 เปาถุง 12/12/2002 12/12/2002 0
3151/02 ทัช 24 การเวียร 13/12/2002 13/12/2002 0
3151/02 ทัช 24 พับถุง 13/12/2002 13/12/2002 0
3151/02 ทัช 24 ตัดถุง 14/12/2002 14/12/2002 0
3152/02 ซิทแอนดสไมล 6 โปรโมช่ัน เปาถุง 12/12/2002 12/12/2002 0
3152/02 ซิทแอนดสไมล 6 โปรโมช่ัน การเวียร 13/12/2002 13/12/2002 0
3152/02 ซิทแอนดสไมล 6 โปรโมช่ัน พับถุง 13/12/2002 13/12/2002 0
3152/02 ซิทแอนดสไมล 6 โปรโมช่ัน ตัดถุง 14/12/2002 14/12/2002 0
3153/02 ถุงพิมพืพีอีใส 36'x0.07 เปาถุง 12/12/2002 12/12/2002 0
3154/02 มวนขาวเกรียบทะเลทอง 1บ. การเวียร 13/12/2002 13/12/2002 0
3154/02 มวนขาวเกรียบทะเลทอง 1บ. เคลือบ 13/12/2002 13/12/2002 0
3154/02 มวนขาวเกรียบทะเลทอง 1บ. สลิตเตอร 14/12/2002 16/12/2002 -2
3155/02 มวน Gotcha Jigsaw โรโตแมค 11/12/2002 11/12/2002 0

ตารางที่ 7.20  ตารางแสดงรายงานความกาวหนาประจําเดือนธันวาคม  2545  ( ตอ )



เลขท่ีใบส่ังผลิต ช่ือสินคา กระบวนการผลิต วันท่ีผลิตเสร็จจากแผน (1) วันท่ีผลิตเสร็จจริง (2) ความแตกตาง (1) - (2)
3155/02 มวน Gotcha Jigsaw เคลือบ 11/12/2002 11/12/2002 0
3155/02 มวน Gotcha Jigsaw สลิตเตอร 12/12/2002 12/12/2002 0
3156/02 มวนเมล็ดแตงโม 5บ. จังโก โรโตแมค 11/12/2002 11/12/2002 0
3156/02 มวนเมล็ดแตงโม 5บ. จังโก เคลือบ 12/12/2002 12/12/2002 0
3156/02 มวนเมล็ดแตงโม 5บ. จังโก สลิตเตอร 13/12/2002 13/12/2002 0
3157/02 มวนลูกขางทวิสเตอร โรโตแมค 12/12/2002 12/12/2002 0
3157/02 มวนลูกขางทวิสเตอร สลิตเตอร 14/12/2002 14/12/2002 0
3158/02 มวน Dragon 2บ. โรโตแมค 12/12/2002 12/12/2002 0
3158/02 มวน Dragon 2บ. ดราย 13/12/2002 12/12/2002 1
3158/02 มวน Dragon 2บ. สลิตเตอร 13/12/2002 13/12/2002 0
3159/02 ถุงพิมพพีอีใส 46'x0.08 เปาถุง 13/12/2002 13/12/2002 0
3160/02 ถุงพิมพพีอีใส 34.5'x0.07 เปาถุง 14/12/2002 14/12/2002 0
3161/02 ทัช 6 ไฮเจนิก เปาถุง 14/12/2002 14/12/2002 0
3161/02 ทัช 6 ไฮเจนิก การเวียร 16/12/2002 16/12/2002 0
3161/02 ทัช 6 ไฮเจนิก พับถุง 16/12/2002 17/12/2002 -1
3161/02 ทัช 6 ไฮเจนิก ตัดถุง 17/12/2002 17/12/2002 0
3162/02 ถุงขาว 31'x74' เปาถุง 16/12/2002 16/12/2002 0
3162/02 ถุงขาว 31'x74' ตัดถุง 17/12/2002 17/12/2002 0
3163/03 ซองพลาสติก 2 บ. สม เปาถุง 14/12/2002 14/12/2002 0
3163/03 ซองพลาสติก 2 บ. สม การเวียร 16/12/2002 16/12/2002 0
3163/03 ซองพลาสติก 2 บ. สม ผาถุง 16/12/2002 17/12/2002 -1
3163/03 ซองพลาสติก 2 บ. สม ตัดถุง 17/12/2002 17/12/2002 0
3164/02 ซองซีลบารบี้ ถั่วดํา การเวียร 16/12/2002 16/12/2002 0
3164/02 ซองซีลบารบี้ ถั่วดํา ดราย 16/12/2002 16/12/2002 0
3164/02 ซองซีลบารบี้ ถั่วดํา สลิตเตอร 17/12/2002 17/12/2002 0
3164/02 ซองซีลบารบี้ ถั่วดํา ตัดซอง 18/12/2002 18/12/2002 0
3165/02 โคนฟอลยเล็กจูเนียร การเวียร 16/12/2002 16/12/2002 0
3165/02 โคนฟอลยเล็กจูเนียร มวนโคน 18/12/2002 18/12/2002 0
3166/02 มวนบอนนี่ถั่วดํา รุนเกา การเวียร 17/12/2002 17/12/2002 0
3166/02 มวนบอนนี่ถั่วดํา รุนเกา ดราย 17/12/2002 17/12/2002 0
3166/02 มวนบอนนี่ถั่วดํา รุนเกา สลิตเตอร 18/12/2002 18/12/2002 0
3167/02 ซองแซนวิช ช็อคฯ การเวียร 17/12/2002 17/12/2002 0
3167/02 ซองแซนวิช ช็อคฯ ดราย 18/12/2002 18/12/2002 0
3167/02 ซองแซนวิช ช็อคฯ สลิตเตอร 18/12/2002 18/12/2002 0
3167/02 ซองแซนวิช ช็อคฯ ตัดซอง 20/12/2002 20/12/2002 0
3168/02 มวนเฟรดดี้ถั่วดํา การเวียร 17/12/2002 17/12/2002 0
3168/02 มวนเฟรดดี้ถั่วดํา ดราย 18/12/2002 18/12/2002 0
3168/02 มวนเฟรดดี้ถั่วดํา สลิตเตอร 18/12/2002 18/12/2002 0
3169/02 ซิทแอนดสไมล 24 โปรโมช่ัน เปาถุง 14/12/2002 14/12/2002 0
3169/02 ซิทแอนดสไมล 24 โปรโมช่ัน การเวียร 16/12/2002 16/12/2002 0
3169/02 ซิทแอนดสไมล 24 โปรโมช่ัน พับถุง 17/12/2002 17/12/2002 0

ตารางที่ 7.20  ตารางแสดงรายงานความกาวหนาประจําเดือนธันวาคม  2545  ( ตอ )



เลขท่ีใบส่ังผลิต ช่ือสินคา กระบวนการผลิต วันท่ีผลิตเสร็จจากแผน (1) วันท่ีผลิตเสร็จจริง (2) ความแตกตาง (1) - (2)
3169/02 ซิทแอนดสไมล 24 โปรโมช่ัน ตัดถุง 18/12/2002 17/12/2002 1
3170/02 พินนพลัส 12 เปาถุง 16/12/2002 16/12/2002 0
3170/02 พินนพลัส 12 การเวียร 16/12/2002 16/12/2002 0
3170/02 พินนพลัส 12 พับถุง 17/12/2002 17/12/2002 0
3170/02 พินนพลัส 12 ตัดถุง 18/12/2002 18/12/2002 0
3171/02 พินนพลัส 24 เปาถุง 16/12/2002 16/12/2002 0
3171/02 พินนพลัส 24 การเวียร 16/12/2002 16/12/2002 0
3171/02 พินนพลัส 24 พับถุง 17/12/2002 17/12/2002 0
3171/02 พินนพลัส 24 ตัดถุง 18/12/2002 19/12/2002 -1
3172/02 ซิทแอนดสไมล 12 เปาถุง 17/12/2002 17/12/2002 0
3172/02 ซิทแอนดสไมล 12 การเวียร 17/12/2002 17/12/2002 0
3172/02 ซิทแอนดสไมล 12 พับถุง 18/12/2002 18/12/2002 0
3172/02 ซิทแอนดสไมล 12 ตัดถุง 19/12/2002 20/12/2002 -1
3173/02 ซิทแอนดสไมล 24 โปรเฟสชันแนล เปาถุง 17/12/2002 17/12/2002 0
3173/02 ซิทแอนดสไมล 24 โปรเฟสชันแนล การเวียร 18/12/2002 18/12/2002 0
3173/02 ซิทแอนดสไมล 24 โปรเฟสชันแนล พับถุง 19/12/2002 19/12/2002 0
3173/02 ซิทแอนดสไมล 24 โปรเฟสชันแนล ตัดถุง 19/12/2002 19/12/2002 0
3174/02 ทัช 6 เปาถุง 18/12/2002 18/12/2002 0
3174/02 ทัช 6 การเวียร 19/12/2002 19/12/2002 0
3174/02 ทัช 6 พับถุง 19/12/2002 19/12/2002 0
3174/02 ทัช 6 ตัดถุง 20/12/2002 20/12/2002 0
3175/02 รักไทย 6 เปาถุง 18/12/2002 18/12/2002 0
3175/02 รักไทย 6 การเวียร 19/12/2002 19/12/2002 0
3175/02 รักไทย 6 พับถุง 12/19/023 19/12/2002 0
3175/02 รักไทย 6 ตัดถุง 20/12/2002 20/12/2002 0
3176/02 รักไทย 24 เปาถุง 19/12/2002 19/12/2002 0
3176/02 รักไทย 24 การเวียร 20/12/2002 20/12/2002 0
3176/02 รักไทย 24 พับถุง 20/12/2002 20/12/2002 0
3176/02 รักไทย 24 ตัดถุง 21/12/2002 21/12/2002 0
3177/02 ทัช 25-6 เปาถุง 19/12/2002 19/12/2002 0
3177/02 ทัช 25-6 การเวียร 20/12/2002 20/12/2002 0
3177/02 ทัช 25-6 พับถุง 20/12/2002 20/12/2002 0
3177/02 ทัช 25-6 ตัดถุง 21/12/2002 21/12/2002 0
3178/02 แม็กซ 6 เปาถุง 20/12/2002 20/12/2002 0
3178/02 แม็กซ 6 การเวียร 20/12/2002 21/12/2002 -1
3178/02 แม็กซ 6 พับถุง 21/12/2002 21/12/2002 0
3178/02 แม็กซ 6 ตัดถุง 24/12/2002 24/12/2002 0
3179/02 ซิทแอนดสไมล 6 โปรโมช่ัน เปาถุง 20/12/2002 20/12/2002 0
3179/02 ซิทแอนดสไมล 6 โปรโมช่ัน การเวียร 21/12/2002 21/12/2002 0
3179/02 ซิทแอนดสไมล 6 โปรโมช่ัน พับถุง 21/12/2002 21/12/2002 0
3179/02 ซิทแอนดสไมล 6 โปรโมช่ัน ตัดถุง 24/12/2002 24/12/2002 0

ตารางที่ 7.20  ตารางแสดงรายงานความกาวหนาประจําเดือนธันวาคม  2545  ( ตอ )



เลขท่ีใบส่ังผลิต ช่ือสินคา กระบวนการผลิต วันท่ีผลิตเสร็จจากแผน (1) วันท่ีผลิตเสร็จจริง (2) ความแตกตาง (1) - (2)
3180/02 ทัช 1 โรโตแมค 13/12/2002 13/12/2002 0
3180/02 ทัช 1 สลิตเตอร 14/12/2002 14/12/2002 0
3181/02 รักไทย 1 โรโตแมค 13/12/2002 13/12/2002 0
3181/02 รักไทย 1 สลิตเตอร 16/12/2002 16/12/2002 0
3182/02 เซฟแอนดสไมล 1 ออโต โรโตแมค 14/12/2002 14/12/2002 0
3182/02 เซฟแอนดสไมล 1 ออโต สลิตเตอร 20/12/2002 20/12/2002 0
3183/02 แม็กซ 1 ออโต โรโตแมค 16/12/2002 16/12/2002 0
3183/02 แม็กซ 1 ออโต สลิตเตอร 20/12/2002 21/12/2002 -1
3184/02 พินน 3 ออโต โรโตแมค 16/12/2002 15/12/2002 1
3184/02 พินน 3 ออโต สลิตเตอร 21/12/2002 21/12/2002 0
3185/02 โคนฟอลยใหญ ครีโม สตรอฯ โรโตแมค 17/12/2002 17/12/2002 0
3185/02 โคนฟอลยใหญ ครีโม สตรอฯ มวนโคน 19/12/2002 19/12/2002 0
3186/02 โคนฟอลยใหญ ครีโม มอคคา โรโตแมค 17/12/2002 17/12/2002 0
3186/02 โคนฟอลยใหญ ครีโม มอคคา มวนโคน 21/12/2002 21/12/2002 0
3187/02 มวน 5 บ. บารซา โคลา การเวียร 20/12/2002 21/12/2002 -1
3187/02 มวน 5 บ. บารซา โคลา ดราย 21/12/2002 21/12/2002 0
3187/02 มวน 5 บ. บารซา โคลา สลิตเตอร 21/12/2002 21/12/2002 0
3188/02 ซองกระดาษ 2 บ. ยีราฟ รวมมิตร การเวียร 21/12/2002 21/12/2002 0
3188/02 ซองกระดาษ 2 บ. ยีราฟ รวมมิตร สลิตเตอร 21/12/2002 21/12/2002 0
3188/02 ซองกระดาษ 2 บ. ยีราฟ รวมมิตร ตัดซอง 21/12/2002 23/12/2002 -2
3189/02 โคนฟอลยใหญ Polar Delight โรโตแมค 18/12/2002 18/12/2002 0
3189/02 โคนฟอลยใหญ Polar Delight มวนโคน 21/12/2002 21/12/2002 0
3190/02 สโนว 1 ออโต โรโตแมค 18/12/2002 18/12/2002 0
3190/02 สโนว 1 ออโต สลิตเตอร 21/12/2002 21/12/2002 0
32191/02 มวนบะหม่ีตมยําปรุงรส 2บ. แซบ โรโตแมค 19/12/2002 19/12/2002 0
3191/02 มวนบะหม่ีตมยําปรุงรส 2บ. แซบ ดราย 19/12/2002 19/12/2002 0
3191/02 มวนบะหม่ีตมยําปรุงรส 2บ. แซบ สลิตเตอร 23/12/2002 23/12/2002 0
3192/02 ซอง PB air โรโตแมค 20/12/2002 20/12/2002 0
3192/02 ซอง PB air เคลือบ 20/12/2002 21/12/2002 -1
3192/02 ซอง PB air ตัดซอง 23/12/2002 23/12/2002 0
3193/02 มวนโอพีพีฮีทซีล 30ไมครอน770มม. สลิตเตอร 21/12/2002 21/12/2002 0
3194/02 มวนโอพีพใส  20ไมครอน920มม. ดราย 24/12/2002 24/12/2002 0
3194/02 มวนโอพีพใส  20ไมครอน920มม. สลิตเตอร 24/12/2002 24/12/2002 0
3195/02 มวนฟนน่ีบอมบ โคลา การเวียร 24/12/2002 24/12/2002 0
3195/02 มวนฟนน่ีบอมบ โคลา สลิตเตอร 25/12/2002 25/12/2002 0
3196/02 มวนผาเย็นฟูจิสีชมพู การเวียร 24/12/2002 24/12/2002 0
3196/02 มวนผาเย็นฟูจิสีชมพู ดราย 25/12/2002 25/12/2002 0
3196/02 มวนผาเย็นฟูจิสีชมพู สลิตเตอร 25/12/2002 25/12/2002 0

ตารางที่ 7.20  ตารางแสดงรายงานความกาวหนาประจําเดือนธันวาคม  2545  ( ตอ )



เลขท่ีใบส่ังผลิต ช่ือสินคา กระบวนการผลิต วันท่ีผลิตเสร็จจากแผน (1) วันท่ีผลิตเสร็จจริง (2) ความแตกตาง (1) - (2)
3197/02 มวนวอเตอรไอซ  โคลา การเวียร 24/12/2002 24/12/2002 0
3197/02 มวนวอเตอรไอซ  โคลา ดราย 25/12/2002 25/12/2002 0
3197/02 มวนวอเตอรไอซ  โคลา สลิตเตอร 25/12/2002 25/12/2002 0
3198/02 มวนขนมปงกะทิสด การเวียร 25/12/2002 25/12/2002 0
3198/02 มวนขนมปงกะทิสด สลิตเตอร 25/12/2002 25/12/2002 0
3199/02 มวนไอศกรีมธาราทิพย กาแฟ การเวียร 26/12/2002 26/12/2002 0
3199/02 มวนไอศกรีมธาราทิพย กาแฟ สลิตเตอร 26/12/2002 26/12/2002 0
3200/02 ถุงตัดพีอีใส 13"x15" เปาถุง 24/12/2002 24/12/2002 0
3200/02 ถุงตัดพีอีใส 13"x15" ตัดถุง 25/12/2002 25/12/2002 0
3201/02 ซองผาเย็นแนนซ่ี การเวียร 27/12/2002 27/12/2002 0
3201/02 ซองผาเย็นแนนซ่ี ดราย 27/12/2002 27/12/2002 0
3201/02 ซองผาเย็นแนนซ่ี สลิตเตอร 28/12/2002 27/12/2002 0
3202/02 ซองพลาสติก 1บ. พีพี เปาถุง 24/12/2002 24/12/2002 0
3202/02 ซองพลาสติก 1บ. พีพี การเวียร 25/12/2002 26/12/2002 -1
3202/02 ซองพลาสติก 1บ. พีพี ตัดถุง 27/12/2002 27/12/2002 0
3203/02 มวนโรตารี่ สีสมขาว การเวียร 26/12/2002 26/12/2002 0
3203/02 มวนโรตารี่ สีสมขาว ดราย 26/12/2002 26/12/2002 0
3203/02 มวนโรตารี่ สีสมขาว สลิตเตอร 27/12/2002 27/12/2002 0
3204/02 มวน 2บ. วินกี้ ถั่วดํา การเวียร 27/12/2002 27/12/2002 0
3204/02 มวน 2บ. วินกี้ ถั่วดํา ดราย 27/12/2002 28/12/2002 -1
3204/02 มวน 2บ. วินกี้ ถั่วดํา สลิตเตอร 28/12/2002 28/12/2002 0
3205/02 มวน 1 บ. ไมระบุรส การเวียร 27/12/2002 27/12/2002 0
3205/02 มวน 1 บ. ไมระบุรส สลิตเตอร 27/12/2002 27/12/2002 0
3206/02 มวนแม็กนา การเวียร 28/12/2002 28/12/2002 0
3206/02 มวนแม็กนา ดราย 28/12/2002 28/12/2002 0
3206/02 มวนแม็กนา สลิตเตอร 28/12/2002 28/12/2002 0
3207/02 โคนฟอลยเล็ก 3บ. โคโคนัท การเวียร 25/12/2002 25/12/2002 0
3207/02 โคนฟอลยเล็ก 3บ. โคโคนัท มวนโคน 28/12/2002 28/12/2002 0
3208/02 มวนโลโกโกลดเบรด 32 ซม. โรโตแมค 25/12/2002 24/12/2002 1
3208/02 มวนโลโกโกลดเบรด 32 ซม. ดราย 27/12/2002 27/12/2002 0
3208/02 มวนโลโกโกลดเบรด 32 ซม. สลิตเตอร 28/12/2002 28/12/2002 0
3209/02 มวนทรอสเตอร การเวียร 27/12/2002 27/12/2002 0
3209/02 มวนทรอสเตอร ดราย 27/12/2002 27/12/2002 0
3209/02 มวนทรอสเตอร สลิตเตอร 28/12/2002 28/12/2002 0

รวม -11

ตารางที่ 7.20  ตารางแสดงรายงานความกาวหนาประจําเดือนธันวาคม  2545  ( ตอ )
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ตารางที่ 7.22  ตารางแสดงเวลาการผลิตของเครื่องจักรประจําเดือนตุลาคม 2545 
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7.2   การเปรยีบเทียบผลการดาํเนินงานกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 

1.  ดานพนักงาน ( Man ) 
 จากการใชระบบการวางแผนการผลิตที่ไดปรับปรุงขึ้น ทําใหลดเวลาการทาํงานในชวง
ลวงเวลาลงรวมทั้งลดความเหนื่อยลาของพนักงาน  เนื่องจากมีการศึกษากําลังการผลิตที่
แนนอน จึงทําใหสามารถจดัทําแผนการผลิตที่เหมาะสมไดในแตละวนั คือ ลดลงเปน 
14.93% ตอเดือน จากเดิมเฉล่ีย 21.83 % ตอเดือน โดยลดลงจากเดิม 6.90 % 

 
ตารางที ่7.23 แสดงอัตราการทํางานลวงเวลาและคาใชจายในการทํางานลวงเวลา 
 

ช่ัวโมงคนทํางานลวงเวลา (1) ช่ัวโมงทํางานปกติ (2) อัตราการทํางานลวงเวลา (%) ประเภท เดือน 
(ช่ัวโมง-คน)     (ช่ัวโมง-คน)     [ (1) / (2) ] x 100 

กอนปรับปรุง ก.พ. 3880 20736 18.71 
  มี.ค. 4036.5 22464 17.97 
  เม.ย. 5506.5 18144 30.35 
  พ.ค. 6393 22464 28.46 
  มิ.ย. 3189.5 23328 13.67 
  เฉล่ีย 4601.10 21427.20 21.83 

ขณะปรับปรุง ก.ค. 3345 20432 16.37 
  ส.ค. 2665 15456 17.24 
  ก.ย. 2244 15512 14.47 
  เฉล่ีย 2751.33 17133.33 16.03 

หลังปรับปรุง ต.ค. 2589 16048 16.13 
  พ.ย. 2157 16400 13.15 
  ธ.ค. 2251 14512 15.51 
  เฉล่ีย 2332.33 15653.33 14.93 
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เม่ือนําขอมูลที่ไดมาเปรียบเทียบกับขอมลูกอนการใชระบบการจัดตารางการผลิต จะแสดงได
ดังรูปที่ 7.1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

     รูปที่ 7.1 กราฟแสดงอัตราการทํางานลวงเวลากอนปรับปรุง  ขณะปรับปรุง และหลังปรับปรุง 
 

2. ดานวธิีการ  ( Method ) 
 ทราบกาํลังการผลิตที่แทจริงของโรงงาน ทําใหสามารถประมาณระยะเวลาทีใ่ชในการ
ผลิตไดคอนขางแนนอน 

 มีผูรับผิดชอบทางดานการวางแผนทีแ่นนอน มีการกําหนดขอบเขตความรับผิดชอบของผู
วางแผนอยางชัดเจน โดยผูวางแผนจะเปนผูรับคําสั่งผลิตและทาํการออกแผนการผลิต
ใหกับฝายผลติ และฝายผลิตจะทํางานตามแผนทีว่างไวให ถาไมสามารถทาํงานตามแผน
ไดจะแจงกลับมายังผูวางแผนเพื่อวิเคราะหหาสาเหตแุละออกแผนการผลิตใหม  และการ
ทํางานเปนขัน้ตอนมีแผนงานลวงหนา ทาํใหสามารถเตรียมวัตถุดิบ หรือเครื่องจักรกอน
ผลิตได ดังนั้นถาวัตถุดิบหรือเคร่ืองจักรไมพรอมผลิตจะสามารถเปลี่ยนแผนไดทนัทวงที 
ไมทําใหเกิดการรอผลิต  
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 มีการการจัดระบบการจัดตารางการผลิต ซ่ึงสงผลใหลดความผดิพลาดในการทํางาน 
ผลิตสินคาไมทันกําหนดสงมอบ และการเรงงานอยูเสมอ ซึ่งเปนสาเหตุสําคัญทีก่อใหเกิด
ตนทนุการผลิตสูงขึ้น 

 จากตารางรายงานความกาวหนา ( ตารางที่ 7.18 – 7.20 ) จะทราบความแตกตาง
ระหวางวันที่ผลิตเสร็จจากแผนกับวันที่ผลิตเสร็จจริง (หนวย : วัน) โดยมีความหมายดังนี้ 

- ความแตกตางที่ไดมีคาบวก (+)  :  งานผลติเสร็จเร็วกวาแผน 
- ความแตกตางที่ไดมีคาศูนย (0)  :  งานผลิตเสร็จตรงตามแผน 
- ความแตกตางที่ไดมีคาลบ (-)     :  งานผลติเสร็จลาชากวาแผน 

จากความแตกตางที่ไดจะทาํใหทราบวาสามารถผลิตงานเสร็จไดเร็วกวาแผน  ตรงตาม
แผน หรือลาชากวาแผนกี่วนัในเดือนนั้นๆ  แสดงดังตารางที่ 7.24 
 
ตารางที่ 7.24 ตารางแสดงผลรวมความแตกตางระหวางวันที่ผลิตเสร็จจากแผนกบัวันที่
ผลิตเสร็จจริง 
 
ป พ.ศ. เดือน ผลรวมความแตกตาง (วัน) 
2545 ต.ค.  -10 
2545 พ.ย.  -9 
2545 ธ.ค.  -11 

 
 ลดการผลิตงานเสร็จไมทันกําหนดสงมอบ คือ ลดลงเปน 55.18 % ตอเดือน จากเดิม
เฉลี่ย 74.36 %  ตอเดือน  โดยลดลงจากเดิม 19.18 %  แสดงดังตารางที่  7.25 ซ่ึงผลที่ได
นั้นคํานวณมาจาก  ( จํานวนงานที่ผลิตเสร็จไมทันกําหนดสงมอบ / จํานวนงานทั้งหมด ) 
x 100%   
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ตารางที่ 7.25  แสดงอัตราการผลิตงานเสร็จไมทนักาํหนดสงมอบ 

 
จํานวนงานทั้งหมด  จํานวนงานที่ผลิตเสร็จไมทันกําหนดสงมอบ อัตราการผลติงานเสร็จไมทัน ประเภท เดือน 

จํานวนวัน จํานวนงาน (1) จํานวนวัน จํานวนงาน (2) กําหนดสงมอบ (%) :  [ (1) / (2) ] x 100 
กอนปรับปรุง ก.พ.   167   123 73.65 

  มี.ค.   200   139 69.50 
  เม.ย.   212   155 73.11 
  พ.ค.   191   152 79.58 
  มิ.ย.   131   101 77.10 
  เฉลี่ย   180   134 74.36 

ขณะปรับปรุง ก.ค.   187   132 70.59 
  ส.ค.   205   139 67.80 
  ก.ย.   223   127 56.95 
  เฉลี่ย   205   133 64.72 

หลังปรับปรุง ต.ค. 27  219 -10 126 57.53 
  พ.ย. 26  203 -9 109 53.69 
  ธ.ค. 25  225 -11 122 54.22 
  เฉลี่ย 26 216 -10 119 55.18 
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เมื่อนําขอมูลที่ไดมาเปรียบเทียบกับขอมลูกอนการใชระบบการจัดตารางการผลิต จะ
แสดงไดดังรูปที่ 7.2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

       รูปที่ 7.2 กราฟแสดงการเปรียบเทียบอัตราการผลิตงานเสร็จไมทนักําหนดสงมอบสินคา 
 

นอกจากดานพนักงาน และวิธีการแลวยงัสามารถสรุปขอเปรียบเทียบระหวางการจัด
ตารางการผลติระบบเดิมกอนปรับปรุงกับระบบใหมหลังปรับปรุงไดดังตารางที่ 7.26 
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ตารางที่ 7.26  ตารางสรุปขอเปรียบเทียบระหวางระบบการจัดตารางการผลิตกอนปรับปรุงและหลัง
ปรับปรุง 
 

หวัขอเปรยีบเทยีบ กอนปรบัปรุง หลังปรบัปรุง 
1.  ระยะเวลาในการกาํหนด  1/2 - 1 วัน  15 - 30 นาท ี
     วันสงมอบใหกับฝายขาย     
2. ความถูกตองของขอมูล  ไมแนนอน  ถูกตองมากขึน้ 
3. การเก็บและการบนัทกึขอมูล  ไมมีแหลงเก็บและบันทกึขอมูลที ่  มีศูนยรวมขอมูลทีแ่นนอน  
   แนนอน   
4. การเรียกใชขอมูล  การคนหาทาํไดลาชาและ  การคนหาทาํไดรวดเร็ว  แตตอง 
   ขอมูลสูญหายได  ดูแลรักษาเครื่องคอมพิวเตอร 
5. การจัดลําดับงาน  ไมมีการวางแผนลวงหนา ทําให  เตรียมความพรอมของเครื่องจักรได 
   ไมสามารถเตรียมความพรอม   
  ของเครื่องจักรลวงหนาได   
6. ขอมูลเพื่อการตัดสินใจของผูบริหาร  ไมม ี  มีรายงานใหผูบริหารทีถู่กตอง 
7. ความเปนระเบียบเรียบรอย  ไมม ี รวดเร็วมีระบบการบริหารการ 
    ของการบริหารการผลิต    ผลิตที่ดีขึน้ 
 



บทที่ 8 
 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 
 
 วิทยานิพนธฉบับนี้ เปนการวิจัยการจัดตารางการผลิตในการผลิตสิ่งพิมพบรรจุภัณฑ มี
จุดมุงหมายที่จะเสนอแนวทางในการสรางระบบการจัดตารางการผลิตในโรงงาน โดยใชโปรแกรม
คอมพิวเตอรมาชวยในการจัดทําแผนการผลิต เนื่องจากกิจกรรมการวางแผน การจัดตารางการผลิต
เปนงานที่มีความสําคัญและมีผลกระทบโดยตรงตอตนทุนการผลิต ประสิทธิภาพการผลิต และ
คุณภาพของผลิตภัณฑ การวางแผนการผลิตจะเกี่ยวของกับกิจกรรมตางๆ มากมาย ทําใหการทํางาน
โดยอาศัยมนุษยเกิดความไมแนนอนขึ้น ซ่ึงสงผลใหเกิดตนทุนที่สูงโดยไมจําเปน ใชเวลาในการ
วางแผนนาน แผนการผลิตเกิดความผิดพลาด และเกิดความเมื่อยลากับผูวางแผนที่จะตองทํางาน
ซํ้าซากซึ่งรายละเอียดสูง การพัฒนาระบบคอมพิวเตอรเพ่ือมาชวยในการจัดตารางการผลิตจึงมีความ
จําเปน เพื่อใหการผลิตผลิตภัณฑเกิดความถูกตองแมนยําตามที่ตองการ โดยไดผลสรุปดังนี้ 
 
8.1  สรุปผลงานวิจัย 

จากผลการศึกษาสภาพการดําเนินงานของโรงงานตัวอยาง สามารถสรุปสาเหตุท่ีสําคัญที่ทาํ
ใหมีการสงมอบงานลาชาคือ ระบบการวางแผนและการควบคมุการผลิตไมมปีระสิทธิภาพ 
ดังนั้นผูวิจยัไดทําการแกไขดงันี้ 

1. ประยุกตใชเทคนิคการศึกษาการทํางาน (Work Study) ทําใหไดเวลามาตรฐานการ
ทํางาน ( กาํลังการผลิต ) เพื่อนํามาคาํนวณเวลาที่ใชในการผลิตทีแ่นนอนเพื่อจัดทํา
แผนการผลิต 

2. ประยุกตใชเทคนิคการวางแผนการผลิต ควบคูกับการจัดทําโปรแกรมสําเร็จรูป โดยใช
โปรแกรม Borland Delphi 5  และจัดทําระบบฐานขอมูล ซ่ึงสามารถเพิ่มความสะดวก 
และความรวดเร็วตอการใชงานระบบการจดัตารางการผลิตที่ปรับปรุงขึ้น ทําใหการวาง
แผนการผลิตมีประสิทธิภาพ ลดเวลาการทํางานลวงเวลา และลดการสงมอบงานไม
ทันเวลา  โดยใชหลักการจัดตารางการผลิตคือ จัดเรียงตามวนักาํหนดสงและ
ความสาํคัญของงาน 
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3. ผลจากการปรับปรุงระบบการจัดตารางการผลิต สรุปผลไดดังนี้ 
 อัตราการทํางานลวงเวลาลดลงจากเดิม 4601.10 ช่ัวโมงคนตอเดือน เหลือ 

2332.33 ช่ัวโมงคนตอเดือน คิดเปน 50.69 % 
 อัตราการผลิตงานเสร็จไมทันกําหนดสงมอบลดลงจากเดิม 134 งานตอ 180 
งาน (74.36 %)  เหลือ 119 งานตอ 216 งาน (55.18 %) 

 ไดรูปแบบการจัดตารางการผลิตอยางมีระบบ เพ่ือใหผูรับผิดชอบสามารถ
คาดคะเนขอมูลตาง ๆ ที่จําเปนตอการจัดตารางการผลิตไดใกลเคียงความเปน
จริง  

 การจัดตารางการผลิตสามารถดําเนินการไดอยางรวดเร็วสอดคลองกับความ
ตองการอยางแทจริง ลดการสงงานลาชา 

 การสรางระบบการจัดการฐานขอมูลชวยเพิ่มความเร็วในการจัดเก็บและรูป 
แบบการจัดเก็บที่เปนมาตรฐานทําใหการคนหาทาํไดรวดเร็วและถูกตองมากขึน้ 

 โปรแกรมการจดัตารางการผลิตที่จัดทําขึน้มีความสามารถตอการใชงานใน
โรงงานกรณีศึกษาได 

 ขอมูลที่จําเปนตอการวางแผนการจัดตารางการผลิตมีความทันสมัยตลอดเวลา 
 เพิ่มความสามารถในการติดตามผลการดําเนินงานของทกุกระบวนการผลิต 

 
8.2  จุดเดนของระบบการจัดตารางการผลิตที่ปรบัปรุงข้ึน 

ระบบการจัดตารางการผลิตที่ไดปรับปรุงขึน้ ไดมีการจัดทําโปรแกรมสําเร็จรูปเพื่อชวย
ในการทํางานของโรงงานทีท่ําการวิจัย ทําใหเกิดความสะดวก และรวดเร็วตอการวางแผน  
เนื่องจากเปนโปรแกรมที่ใชงานงาย เพราะวาตัวโปรแกรมทีไ่ดปรับปรุงขึ้นมาจะมลัีกษณะแบบ
โตตอบ ( Interactive Processing )  กับผูใช ทําใหพนักงานซึ่งมีความรูในดานคอมพิวเตอรไม
มากนักสามารถใชงานได   โดยคอมพิวเตอรจะสามารถทํางานแทนคนเกือบทั้งหมดในเรื่องของ
การวางแผนการผลิต เมื่อบันทึกขอมูลตาง ๆ เพราะคอมพิวเตอรสามารถเก็บขอมูลไดมาก และ
สามารถทํางานตามคําสั่งทีก่ําหนดไวในโปรแกรมได  โดยโปรแกรมจะแบงออกเปน 2 สวน  
1. สวนของการบนัทกึขอมูล : จะตองบันทกึขอมูลทุกดานที่จําเปนตอการใชงานของโปรแกรม

โดยละเอียด 
2. สวนของการประมวลผล ( คาํนวณ ) และแสดงผล  :  คอมพิวเตอรจะทําหนาที่คํานวณและ

แสดงผลออกมาเปนรายงาน ซ่ึงจะทําใหเกิดความรวดเร็วและความถกูตอง 
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นอกจากนี้ยังมีการกําหนด Password ในการเขาสูโปรแกรม ทําใหขอมูลที่จัดทําขึ้น
ไมถูกเปดเผยตอผูที่ไมไดมีสวนเกี่ยวของในการใชงานระบบการจัดตารางการผลิต และ
ลักษณะของโรงานที่ทําการศึกษามีลักษณะเปนองคกรที่มีขนาดคอนขางใหญ มีปริมาณการ
ผลิตมาก ขอมูลที่เกี่ยวของมาก  วิธีการคํานวณแผนการผลิตคอนขางยุงยาก   แผนการผลิตมี
การเปลี่ยนแปลงบอยเนื่องจากการแทรกงาน และตองการความรวดเร็วและความถูกตอง
แมนยําสูง จึงเหมาะสมที่จะนําระบบคอมพิวเตอรมาชวยในการดําเนินงาน และมีฐานขอมูลที่
เก็บขอมูลรวมทั้งสามารถเปลี่ยนแปลงขอมูลใฟมีความทันสมัยไดตลอดเวลา 

 
8.3  ขอดีของการใชงานระบบการจัดตารางการผลิตที่ปรับปรุงขึ้น 
8.3.1 ระบบการจัดตารางการผลิตใชงานงาย  ผูใชไมจําเปนตองมีความรูในดานคอมพิวเตอรมาก

นัก  
8.3.2 เปนแนวทางใหผูรับผิดชอบประมาณขอมลูตางๆ เปนไปอยางมหีลักการตามขัน้ตอนในการ

ดําเนินงาน และขอมูลที่ไดมีความถูกตอง และนาเชื่อถือ เนื่องจากใชโปรแกรมคอมพิวเตอรใน
การประมวลผล 

8.3.3 เปลี่ยนแปลงแผนการผลิตไดตลอดเวลา เนื่องจากฐานขอมูลสามารถเปลี่ยนแปลงไดตาม
เง่ือนไขที่กําหนด 

8.3.4 เพ่ิมความสามารถในการประมวลผลการดําเนินงาน ทําใหสามารถคํานวณเวลาที่ใชในการ
ผลิตและจัดตารางการผลิตไดอยางรวดเร็ว และถกูตองมากขึ้น 

8.3.5 ลดความยุงยากในการคํานวณผล เนื่องจากคอมพิวเตอรจะคํานวณผล  
8.3.6 แผนการผลิตแสดงโดยใชใบรายงานที่ระบุรายละเอียดเกี่ยวกับคําสั่งซ้ือนั้นๆ รวมทั้งระบุวนั

และเวลาที่จะทําการผลิต ทําใหผูปฏิบัติงานในแตละแผนกผลติเขาใจงาย และสามารถ
ควบคุมการดาํเนินงานโดยไมเกิดความสบัสน 

8.3.7 ทราบขอมูลทีท่ันสมัย และถกูตอง 
8.3.8 ผูบริหารสามารถตัดสินใจไดอยางรวดเร็ว และงายขึน้จากขอมูลที่ผานการวิเคราะห 
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8.4  ขอเสยีของการใชงานระบบการจัดตารางการผลิตที่ปรบัปรุงข้ึน 
8.4.1 ตองใชเครื่องคอมพิวเตอรมาชวยในการประเมินผล ถามีปญหาเกี่ยวกับระบบตองเสียเวลาใน

การรอคอยแกไข  
8.4.2 ผูใชโปรแกรมการจัดตารางการผลิตตองเปนผูทีม่ีความเขาใจขัน้ตอนการทาํงานใน

กระบวนการผลิตตางๆ และทราบรายละเอียดเกี่ยวกับตวัผลิตภัณฑเปนอยางด ี
8.4.3 ลักษณะของผลที่ไดเปนการประมาณการ อาจจะคลาดเคลื่อนกับความเปนจริง 
8.4.4 ถาผูปฏิบัติงานขาดความละเอียดรอบคอบในการบนัทกึขอมูล จะทาํใหเกิดความผิดพลาดใน

การประมวลผล 
8.4.5 หากตองการเปลี่ยนแปลงสวนใดสวนหนึ่งในโปรแกรมการจัดตารางการผลิตนอกเหนือจาก

ปจจุบัน  จําเปนตองใหผูทีม่ีความรูในการจัดทําโปรแกรม Borland Delphi 5  มาชวยในการ
แกไข ซ่ึงอาจทําใหเสียเวลาในการทําขอมูลใหทนัสมัยเพื่อใหสอดคลองกับการเปลี่ยนแปลง
นั้นๆ 

8.4.6 ตองเสียคาใชจายในการดแูลคอมพิวเตอรใหอยูในสภาพดีอยูเสมอ 
 
8.5  ปญหาและอุปสรรคในการดาํเนนิงานวิจัย 
8.5.1 ขอมูลดําเนนิงานกระจัดกระจาย จึงยากตอการรวบรวม และไมมกีารจัดทํากาํลังการผลิตของ

โรงงาน จึงทําใหเสียเวลาในการจัดทาํกําลงัการผลิตคอนขางมาก 
8.5.2 เนื่องจากไมมพีนักงานรับผิดชอบโดยตรงในดานการวางแผนการผลิต ทําใหตองเสียเวลาใน

การเก็บและบนัทกึขอมูลหลกั 
8.5.3 เนื่องจากในการจัดทําระบบการจัดตารางการผลิตไมไดทําในสวนของการจัดหาวัสดุ ดังนั้นจะ

ไมมกีารคํานวณการใชเวลาในการจัดหาวสัดุ คือจะทําการจัดตารางการผลิตเฉพาะงานที่มี
วัสดุพรอมดําเนินการเทานั้น 

8.5.4 การลาชาของงานในบางครั้งที่งานเขาผลิตเลยวันที่ตองการใหผลิตไปแลว ( กําหนดใน
แผนการผลิต ) มีสาเหตุมาจากปญหาในการจัดหาวัสดุและปญหาเกี่ยวกับขอมูลดานเทคนิค 
เชน เครื่องจักรเสีย  ซึ่งในสวนนี้การจัดตารางการผลิตไมสามารถเขาไปชวยใหเร็วขึ้นได 

8.5.5 พนักงานไมเขาใจระบบฐานขอมูล ทําใหตองเสียเวลาในการทาํความเขาใจมาก 
 
 
 



 201

8.6  ขอเสนอแนะ 
8.6.1 กอนนําโปรแกรมไปใชควรทําความเขาใจกับสวนประกอบ และขั้นตอนการใชงานของ

โปรแกรม 
8.6.2 อธิบายรายละเอียดที่เกี่ยวของกับการจัดตารางการผลิตกับผูที่จะรับผิดชอบหนาทีน่ี ้ เพื่อให

การทาํงานเปนไปอยางมีประสิทธิภาพมากขึน้  
8.6.3 ในขั้นตอนของการกรอกขอมูลหลักของผลิตภัณฑควรกรอกโดยละเอียด เพราะวาในการ

ทํางานครั้งตอไปจะชวยลดขั้นตอนในการปอนขอมูลได เนื่องจากรายละเอียดตาง ๆ ของ
ผลิตภัณฑจะถูกเรียกมาใชโดยตรงจากฐานขอมูล 

8.6.4 ควรมีการจัดองคกร โดยใหมีหนวยงานดานการวางแผนแยกจากฝายขาย เพื่อใหมีการแบง
หนาทีก่ารรับผิดชอบกันอยางชัดเจน แสดงดังรูปที่ 8.1 

8.6.5 ผูที่จะทําหนาที่ในการจัดตารางการผลิตควรเปนผูที่ทราบรายละเอียดในตัวผลิตภัณฑเปน
อยางดี เพราะวาในการปอนขอมูลจะตองบันทกึขอมูลหลกัเกี่ยวกับผลิตภัณฑโดยละเอียด 

8.6.6 การทาํงานดวยระบบคอมพิวเตอร พนักงานจําเปนตองเปนผูที่มีความรับผิดชองสูง เพ่ือทํา
การตรวจสอบขอมูลและตรวจสอบการบันทึกเอกสารตางๆ เปนไปอยางมีประสิทธิภาพ 

8.6.7 ควรมีการจัดทาํระบบการจัดการวัตถุดิบ เนื่องจากวิทยานิพนธฉบับนี้ทาํการวิจัยเฉพาะการจัด
ตารางการผลติ  แตไมไดทาํในสวนของการจัดหาวัตถุดบิน้ี 

8.6.8 ควรจะตองมีการปรับปรุงโปรแกรมในกรณีที่มีการเปลี่ยนแปลงระบบการดําเนินงาน หรือ
พัฒนาโปรแกรมใหเหมาะสมกับการเปลี่ยนแปลง และโปรแกรม Borland Delphi 5 เปน 
Software ที่สามารถเพิ่มขีดความสามารถไดอีกมากมายเพื่อใหทํางานที่ซับซอนได 

8.6.9 ควรจะตองมีการประเมินกําลังการผลิตใหม ในกรณีที่มกีารเปลี่ยนแปลงการทํางานหรือมีการ
ปรับปรุงการทํางานใหดีขึน้ 

8.6.10 ในสวนของโปรแกรมควรมีการเพ่ิมเติมในสวนของการหากําลังการผลิตสวนที่เหลือ เพื่อที่จะ
สามารถประมาณเวลาที่ใชในการผลิตจากกําลังการผลิตสวนที่เหลือได และควรเพิ่มเติมใน
สวนของการจดัลําดับงานโดยใหคอมพิวเตอรสามารถจัดลําดับความสาํคัญของงานได 

8.6.11 ในการที่จะทําใหระบบการจดัตารางการผลิตที่สมบูรณแบบจําเปนตองใชระบบ On Line หรือ
ระบบ Local Network Area ( LAN ) เขามาชวยในการลงขอมูลของแตละหนวยงานและ
เชื่อมโยงขอมูลที่เกี่ยวของ เพราะไมสามารถที่จะกระทําบนเครื่องไมโครคอมพิวเตอรเครื่อง
เดียวได 
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8.6.12 ในการจัดตารางการผลิตหรอืการจัดลําดบัการผลิตนัน้จําเปนตองมีการควบคุมการผลิต จึงจะ
กอใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด ทั้งนี้กระทําไดโดยการตรวจสอบในแตละวันวาการดําเนินงาน
เปนไปตามแผนหรือไม โดยใชบุคลากรของหนวยวางแผนเองทําการตรวจสอบ  เมื่อการ
ทํางานไมเปนไปตามแผนจะตองแจงกลับมายังหนวยวางแผนใหทราบและทําการแกไข และ
สงแผนที่แกไขแลวกลับเขาไปดําเนินการ รวมทั้งวิเคราะหหาสาเหตุของงานทีไ่มเปนไปตาม
แผน 

8.6.13 ระบบการจัดตารางการผลิต และการศึกษาวธิีการทํางานที่ปรับปรุงขึน้เปนเพียงเทคนิคหนึ่งที่
ใชชวยในการลดตนทุนการผลิต ดังนั้นผูบริหารควรศึกษาเทคนิคอื่นๆ ที่สามารถลดตนทุนการ
ผลิต หรือเพิ่มผลผลิตใหสูงขึ้น เชน เทคนิคการลดความสูญเสีย  ระบบซอมบํารุงรักษา
เคร่ืองจักร วิศวกรรมคุณคา  การประเมินงานและผลงาน  การเพ่ิมความชํานาญงาน เปนตน 

8.6.14 ระบบการวางแผนและการควบคุมการผลติที่ปรับปรุงขึ้นเปนจุดเริ่มตนของการรวบรวมขอมูล
ดานตางๆ ที่จําเปนตอการประมวลผลการผลิต ดังนั้นจึงนาจะมีการขยายขอบขายออกไปเพ่ือ
สามารถนําไปใชกับงานในสวนอืน่ๆ เชน การพิจารณาคําสั่งซ้ือ การประเมินราคา การจัดทํา
ระบบซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร การจัดทําดัชนีวัดประสิทธิภาพงาน มาตรฐานการทํางาน 
การจัดทาํบัญชีตนทนุการผลิต เปนตน 

8.6.15 โรงงานควรสรางแรงจูงใจใหแกพนกังาน เชน การเพ่ิมคาแรง , การใหรางวัล , การให
สวัสดิการ หรือเมื่อทํางานไดตามแผนก็ถอืเปนความดคีวามชอบของพนักงานที่สามารถรักษา
แผนการผลิตนั้นได ซ่ึงแรงจูงใจนี้อาจกอใหเกิดความกระตือรือรนในการทํางาน สําหรับ
พนักงานระดบับริหารอาจใหความรู การอบรม หรือสงไปดูงาน เพ่ือใหเกิดแรงจูงใจในการ
พัฒนาองคกรตอไป  รวมทั้งควรฝกฝนพนักงานใหมีความรูทางดานคอมพิวเตอรใหมากขึน้
เพ่ือสามารถรับกับเทคโนโลยีที่เปลี่ยนแปลงอยูเสมอ 
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กรรมการผูจัดการ

ผูอํานวยการทั่วไป

ฝายเทคนิคฝายขาย ฝายบัญชีการเงิน ฝายวางแผนการผลติ ฝายผลติ

แผนกขาย

แผนกบล็อก

แผนกออกแบบ/แยกสี

แผนกการเงิน

แผนกบัญชี

แผนกจัดเก็บ/จัดสง

แผนกบริการลูกคา

แผนกสลิตเตอร

แผนก DRY/เคลือบ

แผนกพิมพการเวียร

แผนกพิมพโรโตแมค

แผนกเปาถุง

แผนกคลังสินคาสําเร็จรูป

แผนกจัดเก็บ/สโตร

แผนกจัดซื้อ

แผนกซอมบํารุง แผนกวางแผน

แผนกตัดซอง/มวนโคน

แผนกตัดถุง

ฝายควบคุมคุณภาพ

แผนก QC

รูปที่  8.1  แสดงแผนผงัองคหลังปรับปรุง



รายการอางอิง 
 

ภาษาไทย 
 
แกมกานต  ภิญโญ , การลดตนทุนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป , วิทยา- 

นิพนธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลง- 
กรณมหาวิทยาลัย , 2544 

 
กนก กุสุมาลยนุกูล  และไกรวุฒิ  มั่นเสถียรสิน , คูมือการใชงานโปรแกรม Borland Delphi 5  

ฉบับเพื่อการใชงานจริง , บริษัท ซัคเซส มีเดีย จํากัด 
 
ชูชาติ  อุนจิตติ ,  ระบบแผนงานผลิตครบวงจรของอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยางของรถยนต ,  

วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬา-
ลงกรณมหาวิทยาลัย , 2539 

 
นราธิป  วีระกิจพานิช , การวางแผนกระบวนการผลิตโดยใชคอมพิวเตอรชวยสําหรับเครื่องจักร- 

เจาะรูแบบซีเอ็นซีเทอรเรตพันช , วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาห-
การ  คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย , 2543 

 
ประยงค  อูประสิทธสงศ , คูมือการใชงาน Borland Delphi 5 การเขียนภาษา Object Pascal ,  

บริษัท ซัคเซส มีเดีย จํากัด 
 
ปวีณา  หมีสมุทร , การจัดลําดับงานในลักษณะงานชิ้นสําหรับการสรางและซอมช้ินสวนทาง- 

เครื่องกล กรณีศึกษา : กองโรงงานการไฟฟาฝายผลิตแหงประเทศไทย , วิทยานิพนธ-
ปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณ-
มหาวิทยาลัย , 2539 
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พัชราภรณ  เผาตระกูล , ระบบการตัดการการผลิตในโรงงานสติกเกอร , วิทยานิพนธปริญญา- 
มหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
, 2536 

 
พิชิต  สุขเจริญพงษ  ,  การจัดการวิศวกรรมการผลิต , ซีเอ็ดยูเคชั่น ,2540 
 
พิพัฒน ธรรมสืบศิลป , การวางแผนการผลิต , นิตยสาร Screen Printing : 49-51 
 
พิภพ  ลลิตาภรณ  , ระบบการวางแผน และควบคุมการผลิต , พิมพครั้งที่ 4 , สํานักพิมพสมาคม- 

สงเสริมเทคโนโลยี ( ไทย – ญี่ปุน ) , 2542 
  
รัชตวรรณ  กาญจนปญญาคม , การจัดการอุตสาหกรรม , ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะ- 

วิศวกรรมศาสตร  มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร 
 
สํารวย  เกษตรสกกุลชัย , การวางแผนงานของการพัฒนาและสรางเคร่ืองทุนแรงตนแบบของกอง- 

อุตสาหกรรมในครอบครัว , วิทยานิพนธปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  
คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย , 2529 

 
คูมือการใชงาน Borland Delphi 4 , บริษัท ซัคเซส มีเดีย จํากัด 

 
 

ภาษาอังกฤษ 
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ภาคผนวก  ก 

 
คูมือการใชงานโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 

 
 

1. แนะนําโปรแกรม 
โปรแกรมการวางแผนและการควบคุมการผลิตออกแบบมาเพื่อการใชงานของโรงงาน

ที่ทาํการวิจัย ซ่ึงเปน Software ที่คอนขางใชงานงายดวยชุดคําสั่งทีชั่ดเจนตอการทํางาน โดย
แบงการทํางานออกเปน 2 สวน คือ สวนการบันทึกขอมูลและสวนการประมวลผล  ซึ่งในสวน
ของการบันทึกขอมูลจะบันทกึขอมูลทุกดานที่จาํเปนตอการทาํงานของโปรแกรม และในสวน
ของการประมวลผลคอมพิวเตอรจะทําหนาที่คํานวณและแสดงผลออกมาเปนรายงาน  สงผล
ใหเกิดความรวดเร็วและถูกตอง นอกจากนี้ยังมีการกําหนด Password ในการเขาสูโปรแกรม  
ทําใหขอมูลตางๆ ที่จัดทาํไวจะไมถูกเปดเผยตอผูที่ไมไดมีสวนเกี่ยวของในการใชโปรแกรม 

 
2. ความตองการของระบบ 

เคร่ืองคอมพิวเตอรที่สามารถใชติดตั้งโปรแกรมนี้ไดตองมีรายละเอียดดังนี้ (ขอกาํหนดขัน้ต่ํา) 
1. CPU 486 ขึน้ไป 
2. RAM  ขนาด 32 MB ขึน้ไป 
3. Hard Disk อยางนอย 2 GB 
4. Disk Drive 1.44 MB 
5. จอภาพแบบ VGA 
6. ระบบปฏิบัติการ Window 95 , 98 , ME , XP  
7. เครื่องพิมพ 

โปรแกรมการจัดตารางการผลิตนี้บรรจุอยูในแผน CD 1 แผน  
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3. การเริ่มตนการใชงาน 
3.1 การกาํหนดรหัสผาน 

3.1.1 เขาสูระบบปฏิบัติการ Window  
3.1.2 เปด File “ Admin.EXE “  จะปรากฏหนาจอ การบันทกึรหัสผาน ดังรูปท่ี ก.1 
 

 
 

รูปที่ ก.1   แสดงหนาจอการบันทกึรหัสผาน 
 

3.1.3 ถาตองการแกไขขอมูลใหเลือกผูใชงานที่ตองการแลวกด  แลวแกไขขอมูลตาม
ตองการ 

3.1.4 ถาตองการลบขอมูลใหเลือกผูใชงานที่ตองการแลวกด  
3.1.5 ถาตองการเพิ่มขอมูลกด . แลวบันทึกขอมลูตามชองที่กาํหนดใหดังนี ้

 ผูใชงาน 
 รหัสผาน 

3.1.6 เมื่อบันทึกขอมูลเสร็จแลว ถาตองการบันทึกขอมูลใหกด     
3.1.7 ถาตองการ Update ขอมูลกด  
3.1.8 ถาไมตองการบันทกึขอมูล หรือยกเลิกการแกไขขอมูลใหกด  
3.1.9 ถาตองการปดหนาจอนีก้ด  หรือ  ที่อยูมุมบนขวาของหนาจอ 
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3.2  การใชงานโปรแกรมการจัดตารางการผลิต 
3.2.1 เขาสูระบบปฏิบัติการ Window   
3.2.2 เปด File “ Scheduling.EXE “  จะปรากฏหนาจอ Main Menu ดังรูปที่ ก.2 

 

 
 

รูปที่ ก.2   แสดงหนาจอของ Main Menu 
 

3.2.3 ถาตองการเขาสูโปรแกรม ใหคลิกเลือกที่เมนู “ แฟม “ จะปรากฏหนาจอดังรูปท่ี ก.3  
แลวเลือกจบการทํางานจะปรากฏหนาตางดังรูปที่ ก.4 ใส Username และ 
Password แลวกด  เพื่อเขาสูโปรแกรมการจัดตารางการผลิต แลวจะ
ปรากฏหนาจอดังรูปที่ ก.5  ถาไมตองการกด  
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รูปที่  ก.3  แสดงหนาจอรายการของแฟม 
 
 

 
 

รูปที่ ก.4  แสดงหนาจอการใส User Name และ Password 
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รูปที่  ก.5  แสดงหนาจอรายการของแฟมหลังจากเขาสูระบบการจัดตารางการผลิต 
 

3.2.4 ถาตองการออกจากโปรแกรม ใหกด  ( อยูที่มุมบนขวาของหนาจอ ) หรือเลือกที่
เมนู “แฟม“ จะปรากฏหนาจอดังรูปที่ ก.3 แลวเลือกจบการทาํงานจะปรากฏหนาจอ
ดังรูปที่ ก.6 ถากด  จะออกจากหนาจอทนัที แตถากด  จะยังอยู
ท่ีหนาจอ Main Menu   

 

 
 

รูปที่ ก.6  แสดงหนาจอการยืนยนัออกจากโปรแกรม 
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แถบควบคุมการทาํงานทีใ่ชในโปรแกรม 
 

       
 

ปุม            สําหรับเล่ือนไปยงัระเบียนแรก 
ปุม            สําหรับเล่ือนยอนกลับไป 1 ระเบียน  
ปุม            สําหรับเล่ือนไปขางหนา 1 ระเบียน 
ปุม            สําหรับเล่ือนไปยงัระเบียนสุดทาย 
ปุม            สําหรับเพ่ิมขอมูลใหม 
ปุม            สําหรับแกไขขอมลู 
ปุม            สําหรับลบขอมูล 
ปุม            สําหรับบันทึกขอมูล 
ปุม            สําหรับยกเลิกการแกไขขอมูล 
ปุม             สําหรับคนหาขอมูล 
ปุม            สําหรบั Update ขอมูล  
ปุม           สําหรับพิมพขอมลู 
ปุม            สําหรับจบการทํางาน 
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4 การบันทึกขอมลูหลกั 
การบันทึกขอมูลหลัก  มีรายละเอียดดังนี้ 
4.2 เม่ือเปดโปรแกรมการจัดตารางการผลิตมาทีห่นาจอ Main Menu แลว ใหคลิกเลือกที่เมนู “ 

ขอมูลหลัก “ จะปรากฏหนาจอดังรูปที่ ก.7 
 

 
 

รูปที่  ก.7  แสดงหนาจอรายการของขอมูลหลัก 
 
4.3 เลือกกลุมขอมูลที่ตองการบันทกึ ซ่ึงประกอบดวย  

 แผนกผลิต 
 เครื่องจักร 
 วัตถุดิบ 
 สินคา 
 ลูกคา 
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4.3.1 การบันทึกขอมูลดานแผนกผลิต มีขั้นตอนดังนี ้
1. จากหนาจอรูปที่  ก.7  ใหคลิกเลือก “ แผนกผลิต “ จะปรากฏหนาจอดังรูป ก.8 

 

 
 

รูปที่ ก.8  แสดงหนาจอการบันทกึขอมูลเกี่ยวกับแผนกผลิต 
 

2. ถาตองการแกไขขอมูลใหเลือกแผนกที่ตองการแลวกด  แลวแกไขขอมูลตาม
ตองการ 

3. ถาตองการลบขอมูลใหเลือกแผนกที่ตองการแลวกด  
4. ถาตองการเพิ่มขอมูลกด . แลวบันทึกขอมลูตามชองที่กาํหนดใหดังนี้ 

4.1 รหัสแผนก 
4.2 เวลาเริ่มงาน 
4.3 เวลาเลิกงาน 

4.4 เม่ือบันทึกขอมูลเสร็จแลว ถาตองการบันทึกขอมูลใหกด     
4.5  ถาตองการ Update ขอมูลกด  
4.6 ถาไมตองการบันทกึขอมูล หรือยกเลิกการแกไขขอมูลใหกด  

5. ถาตองการพิมพขอมูลกด  
6. ถาตองการปดหนาจอนีก้ด  หรือ  ที่อยูมุมบนขวาของหนาจอ 
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4.3.2 การบันทึกขอมูลดานเครื่องจักร  มีขั้นตอนดังนี ้
1. จากหนาจอรูปที่  ก.7  ใหคลิกเลือกเครื่องจักรจะปรากฏหนาจอดังรูป ก.9 
 

 
                          

                      รูปที่ ก.9  แสดงหนาจอการบันทกึขอมูลเกี่ยงกับเครื่องจักร 
 

2. ถาตองการเลือกเครื่องจักรให กด    จะปรากฏหนาจอดังรูปที่ ก.10 แลวเลือกตาม
ตองการ 

 
 
 
 
 
 
 
 

                               รูปที่ ก.10 แสดงหนาจอการคนหาเครื่องจักร 
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3. ถาตองการแกไขขอมูลใหเลือกเครื่องจักรที่ตองการแลวกด  แลวแกไขขอมูลตาม
ตองการ 

4. ถาตองการลบขอมูลใหเลือกเครื่องจักรที่ตองการแลวกด  
5. ถาตองการเพิ่มขอมูลกด . แลวบันทึกขอมลูตามชองที่กาํหนดใหดังนี ้

5.1 ใชเมาสคลิ๊กทีลู่กศร  เพื่อเลือกรหัสแผนกผลิต   
5.2 บันทกึรหัสเคร่ืองจักร 
5.3 บันทกึเวลาตั้งเครื่อง ( นาที ) 
5.4  เมื่อบันทึกขอมูลเสร็จแลว ถาตองการบันทึกขอมูลใหกด     
5.5  ถาตองการ Update ขอมูลกด  

5.6  ถาไมตองการบันทึกขอมูล หรือยกเลิกการแกไขขอมูลใหกด  
6. ถาตองการพิมพขอมูลกด  
7. ถาตองการปดหนาจอนีก้ด  หรือ  ที่อยูมุมบนขวาของหนาจอ 
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4.3.3 การบันทึกขอมูลดานวัตถุดบิ  มีขั้นตอนดงันี้ 
1. จากหนาจอรูปที่  ก.7  ใหคลิกเลือก “วัตถดุิบ  “ จะปรากฏหนาจอดังรูป  ก.11 
 

 
 

รูปที่ ก.11   แสดงหนาจอการบันทึกขอมูลเกี่ยวกับวัตถดุิบ 
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2. ถาตองการเลือกวัตถุดิบให กด    จะปรากฏหนาจอดังรูปที่ ก.12 แลวเลือกตาม
ตองการ 

 

 
 

รูปท่ี ก.12 แสดงหนาจอการคนหาวัตถุดิบ 
 

3. ถาตองการแกไขขอมูลใหเลือกวัตถุดิบท่ีตองการแลวกด  แลวแกไขขอมูลตาม
ตองการ 

4. ถาตองการลบขอมูลใหเลือกวัตถุดิบที่ตองการแลวกด  
5. ถาตองการเพิ่มขอมูลกด   แลวบันทึกขอมลูตามชองที่กาํหนดใหดังนี ้

5.1  รหัสวัตถดุิบ 
5.2  ประเภท 
5.3  ความกวาง 
5.4  ความยาว 
5.5  ความหนา 
5.6  เมื่อบันทกึขอมูลเสร็จแลว ถาตองการบันทึกขอมูลใหกด     
5.7  ถาตองการ Update ขอมูลกด  

5.8  ถาไมตองการบันทกึขอมูล หรือยกเลิกการแกไขขอมูลใหกด  
6. ถาตองการพิมพขอมูลกด  
7. ถาตองการปดหนาจอนีก้ด  หรือ  ที่อยูมุมบนขวาของหนาจอ 
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4.3.4 การบันทึกขอมูลดานสนิคา มีขัน้ตอนดังนี ้
1. จากหนาจอรูปที่  ก.7  ใหคลิกเลือก “ สินคา “ จะปรากฏหนาจอดังรูป ก.13 
 

 
 

 รูปที่ ก.13  แสดงหนาจอการบันทึกขอมูลสินคาเกี่ยวกบัรายละเอียดสินคา 
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2. ถาตองการเลือกสินคาใหกด  จะปรากฏหนาจอดังรูปที่ก.14แลวเลือกตามตองการ 
 

 
 

รูปท่ี ก.14 แสดงหนาจอการคนหาสินคา 
 

3. ถาตองการแกไขขอมูลใหเลือกสินคาที่ตองการแลวกด  แลวแกไขขอมูลตาม
ตองการ 

4. ถาตองการลบขอมูลใหเลือกสินคาที่ตองการแลวกด  
5. ถาตองการเพิ่มขอมูลกด   โดยบันทกึขอมลูตามลําดับดงันี้ 

5.1 รหัสสินคา 
5.2 ช่ือสินคา 

5.3 เมื่อบันทึกขอมูลเสร็จแลว ถาตองการบันทึกขอมูลใหกด     
5.4  ถาตองการ Update ขอมูลกด  

5.5  ถาไมตองการบันทกึขอมูล หรือยกเลิกการแกไขขอมูลใหกด  
จากหนาจอจะมีการบนัทกึขอมูลทั่วไปเกี่ยวกับสินคา ดังนี้ คือ รายละเอียดสินคา 

ลักษณะสินคา  รูปสินคา วัตถุดิบท่ีใช  กระบวนการผลิต  กําลังการผลิต 
6. ถาตองการบันทึกขอมูลเกี่ยวกับรายละเอียดสินคา เลือก Tab Sheet รายละเอียด

สินคา จะปรากฏหนาจอดังรูป ก.13  ถาตองการเพิ่มขอมูลกด   โดยบันทึกขอมูล
ตามชองที่กาํหนดใหดังนี้ 
7.1 เลือกลักษณะการสงสินคา 
7.2 บันทกึจํานวนแถว 
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7.3 บันทกึจํานวนสี 
7.4 บันทกึราคาสนิคา / หนวย 
7.5 บันทกึความกวางสินคา  

7.6 ใชเมาสคลิ๊กทีลู่กศร  เพ่ือเลือกหนวยความกวางสินคา 
7.7 บันทกึความยาวสนิคา  

7.8 ใชเมาสคลิ๊กทีลู่กศร  เพ่ือเลือกหนวยความยาวสินคา 
7. ถาตองการบันทึกขอมูลลักษณะสินคา เลือก Tab Sheet ลักษณะสนิคา จะปรากฏ

หนาจอดังรูป ก.12  ถาตองการเพิ่มขอมูลกด   โดยบันทึกขอมูลตามชองที่กําหนด
ดังรูปที่ ก.15 และ รูปที่ ก.16 
7.1 เลือกกระบวนการผลิตวาสนิคาชนิดนัน้ จะผานกระบวนการพับถุง : ปมหู/เจาะรู  

( รูปที่ ก.15 ) หรือวาตัดซอง : เคลือบผิว ( รูปที่ ก.16 ) 
7.2 บันทกึขอมูลตามชองที่กาํหนดไวใหของแตละกระบวนการ 
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รูปท่ี  ก.15   แสดงหนาจอการบันทึกขอมลูสินคาเกี่ยวกบัลักษณะสนิคาประเภทพับถุง:ปม/เจาะรู 
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รูปที่  ก.16   แสดงหนาจอการบันทึกขอมลูสินคาเกี่ยวกบัลักษณะสนิคาประเภทตัดซอง : เคลือบ 
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8. ถาตองการใสภาพสินคา  เลือก Tab Sheet รูปผลิตภัณฑจะปรากฏหนาจอดังรูป    
ก.17   

 

 
 

รูปที่  ก.17   แสดงหนาจอการใสรูปสินคา 
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8.1 การใสภาพสินคาใหคล๊ิกเมาสขวาที่บริเวณใสรูปภาพจะปรากฏหนาตางดังรูปท่ี 
ก.18  แลวเลือก Load เพื่อ Browse หารูปภาพสินคานัน้ๆ 

 

 
 

รูปที่  ก.18   แสดงหนาจอการ Load รูปภาพ 
 

9. จากการบันทกึขอ 5 , 6 , 7 และ 8 
9.1  เม่ือบันทึกเสร็จแลวเม่ือบันทึกขอมูลเสร็จแลว ถาตองการบันทึกขอมูลใหกด     
9.2 ถาตองการ Update ขอมูลกด  
9.3  ถาไมตองการบันทกึขอมูล หรือยกเลิกการแกไขขอมูลใหกด  
9.4 ถาตองการพิมพขอมูลกด  

10. ถาตองการบันทึกขอมูลวัตถดุิบที่ใช  เลือก Tab Sheet วัตถุดิบท่ีใชจะปรากฏหนาจอ
ดังรูป    ก.19  ถาตองการเพิ่มขอมูลกด   โดยบันทึกขอมูลตามชองที่กําหนดให
ดังนี้ 
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รูปท่ี   ก.19  แสดงหนาจอการบันทึกขอมลูสินคาเกี่ยวกบัวัตถุดิบที่ใช 
 

10.1  ใชเมาสคลิ๊กที่  จะปรากฏหนาจอดังรูปที่ ก.12 เพื่อเลือกรหัสวัตถดุิบที่ใชใน
การผลิต 

10.2  บันทึกจาํนวนวัตถุดิบ / หนวย 

10.3  ใชเมาสคลิ๊กที่ลูกศร  เพื่อเลือกหนวยวัตถุดิบ 
10.4  เมื่อบันทึกขอมูลเสร็จแลว ถาตองการบันทึกขอมูลใหกด     
10.5 ถาตองการ Update ขอมูลกด  

10.6  ถาไมตองการบันทึกขอมูล หรือยกเลิกการแกไขขอมูลใหกด  
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10.7  ถาตองการแกไขขอมูลใหเลือกวัตถุดิบทีต่องการแลวกด  แลวแกไขขอมูล
ตามตองการ 

10.8  ถาตองการลบขอมูลใหเลือกวัตถุดิบที่ตองการแลวกด   
11. ถาตองการบันทึกขอมูลกระบวนการผลิต เลือก Tab Sheet กระบวนการผลิต จะ

ปรากฏหนาจอดังรูป ก.20  ถาตองการเพิ่มขอมูลกด   โดยบันทึกขอมูลตามชองที่
กําหนดใหดังนี ้

 

 
 

รูปท่ี ก.20 แสดงหนาจอการบันทกึขอมูลสินคา เกี่ยวกับกระบวนการผลิต 
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11.1 บันทึกลาํดับการผลิต 

11.2 ใชเมาสคลิ๊กที่ลูกศร  เพื่อเลือกแผนกผลิต 
 
11.3 ใชเมาสคลิ๊กที่  จะปรากฏหนาจอดงัรูปที่ ก.21  เพ่ือเลือกกระบวนการผลิต 
 

 
                       

                         รูปที่ ก.21 แสดงหนาจอการคนหากระบวนการผลิต 
 
11.4 ใชเมาสคลิ๊กที่  จะปรากฏหนาจอดงัรูปที่ ก.10  เพ่ือเลือกเคร่ืองจักร 
11.5 บันทึกจาํนวนแบงผลติ 

11.6 ใชเมาสคลิ๊กที่ลูกศร  เพื่อเลือกหนวยแบงผลิต 
11.7 เมื่อบันทกึขอมูลเสร็จแลว ถาตองการบันทึกขอมูลใหกด     
11.8 ถาตองการ Update ขอมูลกด  

11.9 ถาไมตองการบันทกึขอมูล หรือยกเลิกการแกไขขอมูลใหกด  
11.10ถาตองการแกไขขอมลูใหเลือกวัตถดุิบท่ีตองการแลวกด  แลวแกไขขอมูล
ตามตองการ 
11.11ถาตองการลบขอมูลใหเลือกวัตถุดบิที่ตองการแลวกด    
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12. ถาตองการบันทึกขอมูลกาํลงัการผลิต เลือก Tab Sheet กําลังการผลิต จะปรากฏ
หนาจอดังรูป ก.22  ถาตองการเพิ่มขอมูลกด   โดยบันทึกขอมูลตามชองที่
กําหนดใหดังนี ้

 

 
 

รูปท่ี ก.22  แสดงหนาจอการบันทกึขอมูลสินคาเกี่ยวกับกาํลังการผลิต   
 

12.1 ใชเมาสคลิ๊กที่  จะปรากฏหนาจอดงัรูปที่ ก.21 เลือกกระบวนการผลิต 
12.2 ใชเมาสคลิ๊กที่  จะปรากฏหนาจอดงัรูปที่ ก.10 เพื่อเลือกเครื่องจักร 
12.3 ใชเมาสคลิ๊กที่  จะปรากฏหนาจอดงัรูปที่ ก.12 เลือกประเภทวัตถุดิบ 
12.4 บันทึกกาํลังการผลิต 



 230

12.5 ใชเมาสคลิ๊กที่ลูกศร  เพื่อเลือกหนวยกําลังการผลิต 
12.6 เมื่อบันทกึขอมูลเสร็จแลว ถาตองการบันทึกขอมูลใหกด     
12.7 ถาตองการ Update ขอมูลกด  

12.8 ถาไมตองการบันทกึขอมูล หรือยกเลิกการแกไขขอมูลใหกด  
12.9 ถาตองการแกไขขอมูลใหเลือกวัตถุดิบที่ตองการแลวกด  แลวแกไขขอมูลตาม

ตองการ 
12.10ถาตองการลบขอมูลใหเลือกวัตถุดบิที่ตองการแลวกด    

13. ถาตองการปดหนาจอนีก้ด  หรือ  ที่อยูมุมบนขวาของหนาจอ 
 

4.3.5 การบันทึกขอมูลดานลกูคา  มีขั้นตอนดังนี ้
1. จากหนาจอรูปที่  ก.6  ใหคลิกเลือก “ ลูกคา “  จะปรากฏหนาจอดังรูป ก.23 
 

 
 

รูปที่ ก.23  แสดงหนาจอการบันทกึขอมูลเกี่ยวกับลูกคา  
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2. ถาตองการเลือกลูกคา ให กด   จะปรากฏหนาจอดังรูปที่ ก.12 แลวเลือกตาม
ตองการ 

 

 
 

รูปที่ ก.24 แสดงหนาจอการคนหาลูกคา 
 

3. ถาตองการแกไขขอมูลใหเลือกลูกคาที่ตองการแลวกด  แลวแกไขขอมูลตาม
ตองการ 

4. ถาตองการลบขอมูลใหเลือกลูกคาที่ตองการแลวกด  
5. ถาตองการเพิ่มขอมูลกด   แลวบันทึกขอมลูตามทีก่ําหนด ดังนี้ 

5.1 รหัสลูกคา 
5.2 ช่ือลูกคา 
5.3 ช่ือผูติดตอ 
5.4 ที่อยู 
5.5 หมายเลขโทรศัพท 
5.6 หมายเลขภายใน 
5.7 หมายเลขโทรสาร 
5.8 E-mail Address 
5.9 เมื่อบันทึกขอมูลเสร็จแลว ถาตองการบันทึกขอมูลใหกด  
5.10 ถาตองการ Update ขอมูลกด  
5.11 ถาไมตองการบันทกึขอมูล หรือยกเลิกการแกไขขอมูลใหกด  
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6. ถาตองการพิมพขอมูลกด  
7. ถาตองการปดหนาจอนีก้ด  หรือ  ที่อยูมุมบนขวาของหนาจอ 
 

5. การบันทึกขอมลูการดําเนินงาน 
การบันทึกขอมูลการดําเนนิงาน  มีรายละเอียดดังนี้ 

5.1 เมื่อเปดโปรแกรมการจัดตารางการผลิตมาทีห่นาจอ Main Menu แลว ใหคลิกเลือกที่เมนู “ 
ขอมูลการดําเนินงานจะปรากฏหนาจอดังรูปที่ ก.25 

 

 
 

รูปที่ ก.25  แสดงหนาจอรายการของขอมูลการดําเนินงาน 
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5.2 จากหนาจอรูปที่  ก.25  ใหคลิกเลือกใบสั่งผลิตจะปรากฏหนาจอดังรูปที่ ก.26 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                   รูปที่ ก.26  แสดงหนาจอการบันทกึขอมูลใบส่ังผลิตเกี่ยวกับรายละเอียดใบสั่งผลิต 
 

5.3 ถาตองการเลือกใบสั่งผลิตให กด   จะปรากฏหนาจอดังรูปที่ ก.27 แลวเลือกตาม
ตองการ 

 
รูปที่ ก.27 แสดงหนาจอการคนหาใบสั่งผลิต 
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5.4 ถาตองการแกไขขอมูลใหเลือกใบสั่งผลิตที่ตองการแลวกด  แลวแกไขขอมูลตาม
ตองการ 

5.5 ถาตองการลบขอมูลใหเลือกใบสั่งผลิตที่ตองการแลวกด  
5.6 ถาตองการเพิ่มขอมูลกด   โดยบันทกึขอมลูตามลําดับดงันี้ 

5.6.1 บันทกึเลขที่ใบสั่งผลิต 
5.6.2 ใชเมาสคลิ๊กที ่  จะปรากฏหนาตางดังรูปท่ี ก.24 แลวเลือกลูกคาที่ตองการ 

5.7  ในการบันทึกวันที่ส่ังผลิต,วันกําหนดสงและวันที่ผลิตเสร็จใหนําเมาสคลิ๊กที่ลูกศร เพ่ือ 

เลือกวันทีท่ี่ตองการ    
5.8  เมื่อบันทึกขอมูลเสร็จแลว ถาตองการบันทึกขอมูลใหกด     
5.9  ถาตองการ Update ขอมูลกด  
5.10 ถาไมตองการบันทกึขอมูล หรือยกเลิกการแกไขขอมูลใหกด  

จากหนาจอบนัทกึขอมูลท่ัวไปเกี่ยวกบัใบสั่งผลิต ดังนี้ คือ รายละเอียด จํานวนสั่งผลิต  
และเวลาที่ใชในการผลิต 

5.11 ถาตองการบันทึกขอมูลเกี่ยวกับรายละเอียดใบสั่งผลิต เลือก Tab Sheet รายละเอียด
ใบสั่งผลิต จะปรากฏหนาจอดังรูป ก.26    ถาตองการเพิ่มขอมูลกด   โดยบันทกึ
ขอมูลตามลาํดับดังนี้ 
5.11.1 เลือกรหัสสินคาที่ตองการ โดยใชเมาสคลิ๊กที่  จะปรากฏหนาตางดังรูปท่ี 

ก.14 เลือกรหสัสินคาที่ตองการ 
5.11.2 บันทกึจํานวนสั่งซื้อ 

5.11.3 เลือกหนวยสั่งซื้อ และความสําคัญของสินคา 

5.11.4 เมื่อบันทึกขอมูลเสร็จแลว ถาตองการบันทึกขอมูลใหกด     
5.11.5 ถาตองการ Update ขอมูลกด  
5.11.6 ถาไมตองการบันทกึขอมูล หรือยกเลิกการแกไขขอมูลใหกด  
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5.12 ถาตองการบันทึกขอมูลเกี่ยวกับจํานวนสั่งผลิต เลือก Tab Sheet จํานวนสั่งผลิต จะ
ปรากฏหนาจอดังรูป ก.28  โดยบันทึกขอมูลตามลําดับดังนี้ 

 
 

                  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 รูปที่ ก.28  แสดงหนาจอการบันทึกขอมลูใบส่ังผลิตเกี่ยวกับจํานวนสั่งผลิต 
 

5.12.1 ใชเมาสคลิ๊กเลือกรหัสสินคาที่ตองการ ( ในหนารายละเอียด ) จากนั้นเลือก 
Tab Sheetจํานวนสั่งผลิต แลวกรอกจํานวนสั่งผลิตและเลือกหนวยโดยการ

คลิ๊กที่ลูกศร    
5.12.2 เม่ือบันทึกขอมูลเสร็จแลว ถาตองการบันทึกขอมูลใหกด     
5.12.3 ถาตองการ Update ขอมูลกด  
5.12.4 ถาไมตองการบันทกึขอมูล หรือยกเลิกการแกไขขอมูลใหกด  
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5.13 ถาตองการบันทึกขอมูลเกี่ยวกับเวลาท่ีใชในการผลิต เลือก Tab Sheet เวลาที่ใชใน 
การผลิต จะปรากฏหนาจอดังรูป ก.29  โดยบันทกึขอมลูตามลําดับดงันี้ 

 
                     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   รูปท่ี ก.29  แสดงหนาจอการบันทึกขอมูลใบส่ังผลิตเกี่ยวกับเวลาทีใ่ชในการผลิต 
 

5.13.1 ใชเมาสคลิ๊กเลือกกระบวนการผลติที่ตารางทางดานซายมือ  เม่ือเลือกแลวจะ
เห็นคาจํานวนแบงผลติที่ตารางถัดไป ( ตารางจํานวนแบงผลิต ) 

5.13.2 ใชเมาสคลิ๊กเลือกจํานวนแบงผลิต ( LotNo )  เมื่อเลือกแลวจะเห็นเครื่องจักร
ที่สามารถใชผลิตรวมทั้งเวลาที่ผลิตเสร็จของงานสุดทายที่ทาํงานบนเครื่อง   

5.13.3 ใชเมาสคลิ๊กเลือกเครื่องจักรที่ตองการ เมื่อเลือกแลวจะเห็นเวลาที่ใชในการ
ผลิตของLotNo นั้นๆ  

5.13.4 ใชเมาสคลิ๊กเลือก LotNo  แลวกดปุม   ขอมูลจะถูกเพิ่ม
ลงตารางดานลาง 
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5.13.5 ใชเมาสคลิ๊กทีลู่กศรของชองวันและเวลาทีเ่ร่ิมผลิต เพื่อกําหนดวนัและเวลาที่

เร่ิมผลิตใหกับงาน   
5.13.6 เม่ืองานลงแผนแลวพบวาผลิตงานไมทนักําหนดสงมอบใหใชเมาสคลิ๊กที่

ลูกศรของชองวันและเวลาทีผ่ลิตเสร็จ เพื่อกําหนดการทาํงานลวงเวลา 

5.13.7 เม่ือบันทึกขอมูลเสร็จแลว ถาตองการบันทึกขอมูลใหกด     
5.13.8 ถาตองการ Update ขอมูลกด  
5.13.9   ถาไมตองการบันทึกขอมูล หรือยกเลิกการแกไขขอมูลใหกด  

5.14 ถาตองการปดหนาจอนีก้ด  หรือ  ที่อยูมุมบนขวาของหนาจอ 
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6.  แผนการผลิต 
แผนการผลิต  มีรายละเอียดดังนี้ 

6.1 เมื่อเปดโปรแกรมการจัดตารางการผลิตมาทีห่นาจอ Main Menu แลว ใหคลิกเลือกที่เมนู 
“ แผนการผลิต “ จะปรากฏหนาจอดังรูปที่ ก.30 

 

 
 

รูปที่  ก.30  แสดงหนาจอรายการของแผนการผลิต 
 

6.2 เลือกกลุมขอมูลท่ีตองการเพื่อดูแผนการผลิต โดยแผนการผลิตจะระบุวันและเวลาที่เริ่ม
ผลิต  ผลิตเสร็จ ประกอบดวยกระบวนการผลิตตางๆ ดังนี้  

 เปาถุง     
 การเวียร    
 โรโตแมค    
 ดราย    
 เคลือบ    
 สลิตเตอร    
 ตัดถุง    
 ผาถุง    
 ปมหู / เจาะรู    
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 พับถุง    
 ตัดซอง    

6.3  ถาตองการเลือกแผนการผลิตตามเลขที่ใบสั่งผลิต  รหัสเคร่ืองจักร หรือช่ือสินคาใหกดปุม 
   แลวใหเลือก   ที่หัวตารางเพื่อเลือกประเภทขอมูลตามตองการ 

6.4 ถาตองการพิมพเอกสารการวางแผนการผลิตใหกดปุม  
6.5  ถาตองการปดหนาจอนีก้ด  หรือ  ที่อยูมุมบนขวาของหนาจอ 

 
7.  รายงานสรุปการดาํเนินงาน 
รายงานสรุปการดําเนินงาน  มีรายละเอียดดังนี้ 

7.1 เมื่อเปดโปรแกรมการจัดตารางการผลิตมาทีห่นาจอ Main Menu แลว ใหคลิกเลือกที่เมนู
รายงานสรุปการดําเนินงาน จะปรากฏหนาจอดังรูปที่ ก.31 

 

 
 

รูปท่ี  ก.31   แสดงหนาจอรายการของรายงานสรุปการดาํเนินงาน 
 

7.2 เลือกกลุมขอมูลที่ตองการ ซ่ึงประกอบดวย  
 อัตราการผลิตงานเสร็จไมทนักําหนดสงมอบ 
 รายงานความกาวหนา    
 งานที่ผลิตไมทันกําหนดสงมอบ    
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 ตารางแสดงเวลาการผลิตของเครื่องจักร   
 

7.2.1 อัตราการผลิตงานเสร็จไมทนักําหนดสงมอบ 
1. จากหนาจอรูปที่ ก.31 ใหคลิกเลือก “ อัตราการผลิตงานเสร็จไมทนักําหนดสงมอบ “ จะ

ปรากฏหนาจอดังรูปที่ ก.32 
 

 
 

รูปที่ ก.32 แสดงหนาจออัตราการผลิตงานเสร็จไมทันกําหนดสงมอบ 
 

2. พิมพเลือกป พ.ศ. ที่ตองการ แลวกด  
3. ถาตองการพิมพเอกสารการวางแผนการผลิตใหกดปุม  
4.  ถาตองการปดหนาจอนีก้ด  หรือ  ที่อยูมุมบนขวาของหนาจอ 
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7.2.2  รายงานความกาวหนา 
1.   จากหนาจอรูปที่ ก.31 ใหคลิกเลือก “ รายงานความกาวหนา “ จะปรากฏหนาจอดงัรูปที่  
     ก.33 
 

 
 

รูปที่ ก.33 แสดงหนาจอรายงานความกาวหนา 
 

2.   พิมพหมายเลขใบสั่งผลิตที่ตองการ 
3.   ใชเมาสคลิ๊กที่  จะปรากฏหนาจอดังรูปที่ ก.14  เพื่อเลือกสินคา 
4.   ใชเมาสคลิ๊กที่  จะปรากฏหนาจอดังรูปที่ ก.21  เพื่อเลือกกระบวนการผลิต 
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5.   ใชเมาสคลิ๊กที่ลูกศรของชองวันผลิตเสร็จ เพื่อกําหนดวนัที่ผลิตเสร็จใหกับงาน  

     ( จากแผนการผลิต )  
6.   ใชเมาสคลิ๊กที่ลูกศรของชองวันที่ผลิตเสร็จจริง  เพื่อกําหนดวันที่ผลิตเสร็จจริงใหกับงาน  

      
 
7. ถาตองการเลือกขอมูลโดยเฉพาะกดปุม    แลวใหเลือก   ที่หัวตารางเพื่อ  

เลือกประเภทขอมูลตามตองการ 
8. ถาตองการพิมพเอกสารการวางแผนการผลิตใหกดปุม  
9. ถาตองการปดหนาจอนี้กด  หรือ  ที่อยูมุมบนขวาของหนาจอ 
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7.2.3  งานที่ผลิตไมทนักาํหนด 
1.   จากหนาจอรูปที่ ก.31 ใหคลิกเลือก “ งานที่ผลิตไมทันกําหนดสงมอบ “ จะปรากฏหนาจอดัง

รูปที่ ก.34 
 

 
 

รูปที่ ก.34 แสดงหนาจองานที่ผลิตไมทนักาํหนดสงมอบ 
 

2. ถาตองการเลือกขอมูลโดยเฉพาะกดปุม    แลวใหเลือก   ที่หัวตารางเพื่อ  
เลือกประเภทขอมูลตามตองการ 

3.  ถาตองการพิมพเอกสารการวางแผนการผลิตใหกดปุม  
4.  ถาตองการปดหนาจอนีก้ด  หรือ  ที่อยูมุมบนขวาของหนาจอ 
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7.2.4  ตารางแสดงเวลาการผลิตของเครื่องจักร 
1.  จากหนาจอรูปที่ ก.31 ใหคลิกเลือก “ ตารางแสดงเวลาการผลิตของเครื่องจักร “ จะปรากฏ

หนาจอ ดังรูปที่ ก.35 
 

 
 

รูปที่ ก.35 แสดงหนาจอตารางแสดงเวลาการผลิตของเครื่องจักร 
 

5. ถาตองการเลือกขอมูลโดยเฉพาะกดปุม    แลวใหเลือก   ที่หัวตารางเพื่อ  
เลือกประเภทขอมูลตามตองการ 

6.  ถาตองการพิมพเอกสารการวางแผนการผลิตใหกดปุม  
7.  ถาตองการปดหนาจอนีก้ด  หรือ  ที่อยูมุมบนขวาของหนาจอ 

 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก  ข 
เอกสารที่ใชในการบันทึกขอมูลเพ่ือการจัดตารางการผลิต 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

นางสาวอุดมรัศม  หลายชูไทย เกิดวันที่ 31 ตุลาคม พ.ศ. 2523 ทีจั่งหวัดกรุงเทพมหานคร 
สําเร็จการศึกษาปริญญาวศิวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอตุสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร 
มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร วิทยาเขตบางเขน ในปการศึกษา 2544 และเขาศกึษาตอในหลกัสูตร
วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑติ  สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย เมื่อ พ.ศ. 2544 และสําเร็จการศึกษาในป พ.ศ. 2546 
 
 
 




